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Actualmente la competitividad de todas las empresas de manufactura a nivel mundial es 
alta, esto obliga a que día a día las empresas busquen alcanzar los niveles más altos de 
eficiencia, eficacia y productividad, todo ello se puede lograr con el uso de la tecnología 
de punta, y además utilizando herramientas de ingeniera, y una de ellas es el estudio del 
trabajo. 
La presente tesis titulada Aplicación de estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en la Línea de Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 
2018, la cual el objetivo principal es incrementar la productividad en la línea de 
producción de hojas laminadas, debido a ello, se muestran diversos tipos de solución, que 
ayudara a cumplir con el objetivo de la tesis 
El desarrollo de esta implementación se basa en poder aplicar una de las herramientas de 
ingeniera conocida como el estudio de tiempos y estudio de métodos en la línea de 
producción de hojas laminadas, para ello se llegara a establecer el tiempo estándar de 
trabajo, y además un nuevo método de trabajo basado en la reducción de actividades 
dentro del proceso de producción. 
Además, se realizaran diversas comparaciones de los resultados antes y después de la 
mejora a través de la implementación del estudio del trabajo, estos resultados nos 
muestran que se incrementó la eficiencia en un 8%, pasando de un 86% a un 92%, además 
también se obtuvo un incremento del 4% en la eficacia, pasando de un86% a un 90%, y 
por último se consiguió un incremento del 9% en la productividad, pasando de un 75% a 
un 84%. 
Por último, para poder constatar que los resultados fueron los correctos, se realizó la 
prueba estadística, utilizando el estadígrafo de KOLGOMOROV SMIRNOV, en la cual 
nos aprobó que el estudio del trabajo si incrementa la productividad en la línea de 
producción de hojas laminadas en la empresa CIPSA.  





Currently the competitiveness of all manufacturing companies worldwide is high, this 
forces companies to seek day to day to achieve the highest levels of efficiency, 
effectiveness and productivity, all this can be achieved with the use of cutting-edge 
technology , and also using engineering tools, and one of them is the study of work. 
This thesis entitled Application of study of the work to increase the productivity in the 
Production Line of Laminated Sheets in the company CIPSA, Ate, 2018, has as main 
objective, to increase the productivity in the production line of laminated sheets, due to it 
, various types of solution are shown, which will help to meet the objective of the thesis 
The development of this implementation is based on being able to apply one of the 
engineering tools known as the study of time and study of methods in the production line 
of laminated sheets, for this we will establish the standard working time, and also a new 
work method based on the reduction of activities within the production process. 
In addition, there will be several comparisons of the results before and after the 
improvement through the implementation of the study of the work, these results show us 
that an increase in efficiency of 8% was achieved, going from 86% to 92% In addition, 
there was also a 4% increase in efficiency, from 86% to 90%, and finally an increase of 
9% in productivity was achieved, from 75% to 84%. 
Finally, in order to verify that the results were correct, the statistical test was performed, 
using the KOLGOMOROV SMIRNOV statistician, in which he approved that the study 
of the work if it increases productivity in the production line of laminated sheets in the 
CIPSA company. 







































1.1.  Realidad Problemática 
Las empresas buscan poder transformar sus materias primas utilizando tecnología de punta, 
es decir arremete de manera considerable en el crecimiento de la productividad y la 
capacidad de producción, es por ello que aquella empresa que necesite mantenerse dentro 
del campo competitivo, está obligada a administrar de manera correcta su proceso 
productivo, implantando procesos adecuados y que generen el mínimo gasto pero a su vez 
generar ganancias. 
Desde que fue inventado, la producción de plástico vino creciendo a pasos agigantados, en 
la actualidad a nivel mundial aproximadamente el 4% de la utilización del diamante negro 
más conocido como el petróleo se utiliza para la producción del plástico. Desde los años 50 
hasta la inicios de la segunda década del año 2000, se el crecimiento de la producción a nivel 
mundial de plástico tubo un enorme incremento. 
Gráfico 1: Producción Mundial de Plástico (1950-2014) 
 
Fuente: Statista, PlasticsEurope (2016) 
Este espectacular incremento de la producción de plástico se debe a la gran demanda de parte 
de los consumidores directos del mismo, las cuales son destinadas al consumo de alimentos 
o empaque del mismo en su mayoría, produciendo artículos mayormente reciclables 
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electrónicos), y también productos para la construcción (tubos, cables). 











Fuente: Hopewell et al. (2009) 
El consumo de plásticos per cápita sumamente sorprendente, ya que el en Latino América 
es de 31 Kg., África con 22 Kg. Europa del este con 24 Kg. Al igual que Asia, estos mismos 
no llegan a la misma cantidad de consumo de las grandes potencias mundiales, EEUU tiene 
un consumo per cápita por habitantes de 148 Kg., teniendo en segundo puesto al continente 
europeo con 136 kg. Y Japón siendo el país de menos cantidad de habitantes se lleva el tercer 
puesto con 116 Kg. 
















En latino América, los 4 países que mayor consumo de plásticos tienen son Chile, Argentina, 
Perú y Brasil, siendo Chile con mayor consumo per cápita de Kg por cada habitante, teniendo 
de manera global según (PlasticsEurope, 2016), que solo latino américa abarca el 4.4% de 
la producción mundial. 
Gráfico 3: Consumo de Plástico per cápita en Latino América (Kg. /Habitante) 
Fuente: BASF AG, Ludwinghafen, Alemania 
En la tercera década de los 90, de da inicio a la industria manufacturera de plásticos en el 
Perú, muchos después de la industria de calzados y recipientes para los productos 
farmacéuticos. La Sociedad Nacional de Industrias (SNI), en el Perú, nos indica que presenta 
una expectativa sumamente favorable con respecto a la industria del plástico, ya que esta 
impulsa 6 tipos de actividades económicas, como son: sector construcción con 13.8%, 
comercio con 10.6%, manufactura de productos plásticos con 8.5%, y la producción de 
bebidas no alcohólicas con un 5% (SNI, 2016). 
En el Perú, la empresa CIPSA, dedicada a la manufactura de diversos productos plásticos, 
teniendo como marca representativa a VINIBALL y VINIFAN, cumplen con los más 
exigentes estándares de calidad en el país, además de contribuir al desarrollo de la 
tecnología y de la economía, asimismo que la gran capacidad productiva que posee está 
directamente relacionada disposición del talento humano que es distribuida para cumplir 
las funciones de fabricación y acondicionado del producto. 
Dentro de la gran variedad de productos de CIPSA, tenemos el producto de hojas laminadas, 
la cual son aquellas que se usan como la tapa o pasta de informes anillados o espiralados, 
en la línea de producción de estas hojas laminadas, presenta problemas asociados a los 




siguientes datos históricos de los últimos tres meses de producción de hojas laminadas, 
como se muestra en la Tabla N° 01, teniendo como consecuencia una baja productividad, 
como detallan los gráficos obtenidos del Sistema de Control de Producción - CIPSA. Donde 
las posibles causas son los cuellos de botella, tiempos muertos, producción defectuosa, para 
de máquinas, mantenimientos no programados, métodos de trabajo no estandarizados, mala 
comunicación entre áreas, falta de capacitaciones, operarios no calificados, falta de 
inspección a tiempo, por ello la utilización de la herramienta del Estudio del Trabajo es 
necesario la línea de producción, ya que se estandarizaría la forma de trabajar en la línea de 
producción  para que el producto final sea eficiente. 
Tabla 1: Producción diaria de hojas laminadas 
 EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD 
DIC-17 0.68 0.75 0.51 
ENE-18 0.69 0.79 0.55 
FEB-18 0.67 0.80 0.54 





Imagen 2: Producción de Diciembre - 2017 




Imagen 3: Producción de Enero - 2018 




Imagen 4: Producción de Febrero - 2018 




De tal manera, en el Gráfico N°8 se puede observar que en los últimos tres meses de 
producción de hojas laminadas el promedio de la eficacia es 68%, el promedio de la 
eficiencia de 78%, por lo tanto la productividad promedio es de 53% y se puede observar 
claramente que la situación de la producción de hojas laminadas tiene severos problemas. 
Gráfico 4: Situación Actual en los últimos tres meses de producción de Hojas 
Laminadas
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N° 02 se muestran varias posibles causas incluyendo las paradas por 
mantenimiento no programado, sin embargo la principal locación de los problemas se 
encuentra donde interviene la participación del operario, ya que a continuación se 
mencionarán causas que en su mayoría involucran al operario, ya sea el caso se está 
obteniendo el bajo nivel de productividad de hojas laminadas, para ello se realizó una 
Brainstorming en conjunto a 4 expertos del área de producción de hojas laminadas, dado que 
los mencionados son quienes son los indicados para dar una mejor apreciación e ideas sobre 
los posibles efectos del problema en la línea de producción de hojas laminadas. Porque una 
de las consecuencias dicho problema es que nuestros clientes se ven afectados con los 
retrasos que se nos presenta, ya que ellos esperan cada días de nosotros, resultados de 


















EFICACIA 68% 69% 67%
EFICIENCIA 75% 79% 80%
PRODUCTIVIDAD 51% 55% 54%
SITUACIÓN ACTUAL EN LOS ÚLTIMOS TRES 




Tabla 2: Brainstorming 




Falta de personal capacitado 
Falta de compromiso del personal 









Desconocimiento de tiempos de trabajo 





Demora en el arranque 














Materia prima inadecuada 




Materia prima frágil 
Manejo de gestión inadecuado 
Método de producción inadecuado 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación se mostrara el diagrama de Ishikawa mostrándonos de manera ordenada la 
distribución de las causas propuestas por los 4 expertos, para poder tener una mejor visión 




Gráfico 5: Diagrama de Ishikawa - Problemas de Productividad de hojas laminadas 







La N° 03 expone la calificación a cada causa realizada por los cuatro expertos, teniendo en 
cuenta que la puntuación mínima es 10, por ende es la menor importancia y la puntuación 
máxima es 100 y por lo tanto es la de mayor importancia, la cual se multiplicarán las 
puntuaciones dadas por los expertos para poder tener una mayor variabilidad, y se dividirán 
cada una de ellas entre 1000. 
Tabla 3: Valoración de causas 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 04 indica el promedio de la puntuación de cada experto de manera descendiente, 
para tener una mejor apreciación de los puntajes, y además se calculó el porcentaje 















Puntuación Puntuación Puntuación Puntuación PRODUCTO
PUNTAJE 
TOTAL
Falta de personal capacitado 50 40 60 30 3600000 3600
Falta de compromiso del personal 20 10 30 20 120000 120
Rotación del personal 100 80 90 90 64800000 64800
Instrumento de medición fuera de los parámetros 10 40 20 10 80000 80
Desconocimiento de tiempos de trabajo 90 90 100 100 81000000 81000
Calibración de máquina 70 100 80 70 39200000 39200
Maquinaria antigua 60 40 50 80 9600000 9600
Demora en el arranque 70 50 80 50 14000000 14000
Mantenimiento no programado 80 90 100 80 57600000 57600
Ambiente reducido 10 20 10 10 20000 20
Espacio de trabajo inadecuado 10 10 20 10 20000 20
Ambiente ruidoso 20 10 30 10 60000 60
Demora de abastecimiento de material 20 30 10 10 60000 60
Materia prima inadecuada 10 10 20 10 20000 20
Incumplimiento de entrega de producción 100 100 100 100 100000000 100000
Materia prima frágil 10 10 10 20 20000 20
Manejo de gestión inadecuado 70 100 90 90 56700000 56700
Método de producción inadecuado 80 100 100 90 72000000 72000




Tabla 4: Tabla de Puntajes y Porcentaje Acumulado 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 6: Diagrama de Pareto 





Incumplimiento de entrega de producción 100000 20% 20% 80%
Desconocimiento de tiempos de trabajo 81000 16% 36% 80%
Método de producción inadecuado 72000 14% 50% 80%
Rotación del personal 64800 13% 63% 80%
Mantenimiento no programado 57600 11% 75% 80%
Manejo de gestión inadecuado 56700 11% 86% 80%
Calibración de máquina 39200 8% 94% 80%
Demora en el arranque 14000 3% 96% 80%
Maquinaria antigua 9600 2% 98% 80%
Falta de personal capacitado 3600 1% 99% 80%
Falta de compromiso del personal 1200 0% 99% 80%
Instrumento de medición fuera de los parámetros 1000 0% 100% 80%
Ambiente ruidoso 900 0% 100% 80%
Demora de abastecimiento de material 600 0% 100% 80%
Ambiente reducido 400 0% 100% 80%
Espacio de trabajo inadecuado 200 0% 100% 80%
Materia prima inadecuada 200 0% 100% 80%
Materia prima frágil 200 0% 100% 80%
TOTAL 503200 100%





Analizando el diagrama de Pareto se concluye que del 80% de las causas que intervienen 
en la baja productividad de la línea de producción de hojas laminadas, un 69% se deben a 
causas netamente relacionadas al operario y a las actividades que realizan dentro del proceso  
de producción la cual están aptas para poder realizar el análisis y desarrollo del proyecto 
aplicando el estudio del trabajo, mientras se puede decir que el 11% que se deben a paradas 
por mantenimiento no programado, es un porcentaje que no afecta en su totalidad a la línea 
de producción, cabe resaltar que no se le será indiferente a esta causa, pero en un principio 
la esencia del desarrollo de la investigación se centrará netamente al desarrollo de las 
actividades que se dan dentro del proceso de producción y que intervenga el operario. 
Por tal motivo este proyecto tiene como finalidad mejorar la productividad en la línea de 
producción de hojas laminadas basándose en las herramientas que nos pueda brindar el 
Estudio del trabajo. 
1.2.  Trabajos Previos 
En esta tesis, se utilizarán antecedentes tanto nacionales e internacionales que guarden 
relación con el estudio del trabajo, para poder facilitar el desarrollo del tema. 
1.2.1. Contexto Nacional 
Calderón (2017) en la tesis, Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad 
en la Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4, en la Empresa CONVERTIDORA 
DEL PACÍFICO E.I.R.L., cuyo objetivo principal fue mejorar la productividad en la 
línea de producción de un Millar de papel bond A4. Concluyendo, se incrementó la 
productividad en un 10.5% de la productividad inicial, aplicando el estudio del trabajo en su 
línea de producción de papel bond. 
Arce (2017) en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para mejorar la productividad 
del área de producción de bolsas plásticas de la empresa Industrias Plastiam E.I.R.L.”, del 
cual tiene como objetivo mejorar la productividad así como también mejorar la eficacia y la 
eficiencia de la línea de producción. En conclusión se llegó a evaluar las cantidades 
producidas durante 20 días consecutivos de labores, en la cual se llegó a incrementar la 
productividad de un 77.61% a 94.34% es decir un 22% de mejora, finalmente aumento de 
88.04% a 97.12%. Llegando a disminuir la cantidad de horas extra que utilizaban los obreros 
para llegar a la demanda deseada. 
Orosco (2016) en su tesis Plan de Mejora para aumentar la Productividad en el área de 




elaborar un diagnóstico de la situación actual de la empresa para luego poder aumentar 
la productividad. En conclusión, se lograría incrementar en un 6% como promedio y 
además se incrementaría la productividad aproximadamente en 15%. 
Checa (2014) en su investigación Propuesta e mejora en el Proceso Productivo de la línea de 
confecciones de polos para incrementar la productividad de la empresa CONFECCIONES 
SOL, donde tiene como objetivo Incrementar la productividad de la Empresa Confecciones 
Sol. Teniendo como conclusión el incremento de la productividad en un 90,68%, equivalente 
a 500 prendas por semana.  
Ríos (2017) en la tesis Ingeniería de Métodos para incrementar la productividad de la línea 
de producción de shampoo en la empresa CIA. INDUSTRIAL ALTIPLANO. S.A.C, cuyo 
objetivo aumentar la productividad en la línea de producción de shampoo. Como conclusión 
se de acuerdo al estudio realizado se llegó a incrementar la productividad; siendo el 
resultado del con un antes de 73.4 % y un después de 97,7 %, con una diferencia de 
24.3%, además mejoro la producción de un 93,1% a 102,9%, y por último mejoro la eficacia 
de la producción de un 78,70% a 94,97%. 
1.2.2. Contexto Internacional 
Martínez (2010) en su tesis Estudio de Métodos y Tiempos en el proceso de extrusión de 
tubería corrugada en la línea 10 de la empresa TUBOS OCCIDENTE S.A, cuyo objetivo es 
tener un estándar en la línea 10 de la empresa Tubos de Occidente S.A., a través del 
estudio de métodos y tiempos. En las conclusiones la implementación de diagramas en los 
procesos ayudara al supervisor de producción tomar las decisiones correctas de acuerdo a 
las modificaciones que desee generar, también se llegó a determinar un tiempo estándar para 
cada formato de tubería, pudiendo realizar una correcta planificación de la producción. 
Alzate y Sánchez (2013) en la tesis Estudio de métodos y tiempos de la línea de producción 
de calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de calzado caprichosa para definir un nuevo 
método de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación, en la cual su objetivo 
es tener un método de producción más práctico, eficiente, eficaz y económico. Dónde llegó 
a concluir que se logró obtener el tiempo estándar identificando el método de trabajo, el 
lugar, las operaciones y el personal involucrado, y llegándolo a comprar con el método 
utilizado anteriormente, teniendo una gran mejora en su proceso productivo. 
Sierra (2012) en su investigación Propuesta de Mejoramiento de los niveles de Productividad 




PLASTICOS VEGA, cuyo objetivo es mejorar la productividad en el proceso de inyección 
y extrusión. Se concluyó que implantando en modelo Q la productividad se incrementaría 
en un 6.54%, esto equivale a 29,720.000 pesos. 
Ocampo (2013) en su investigación Propuesta para Mejorar la Productividad en las Áreas de 
Inyección y Soplado de la empresa TECNOPLAST LTDA, utilizando la Técnica del Estudio 
del Trabajo, cuyo objetivo es optimizar la productividad en el área de inyección y soplado, 
además de tener un proceso estándar. En conclusión, se llegó a disminuir los tiempos de 
proceso, el flujo de material, y de acuerdo al estudio del trabajo, se llegó a determinar el 
número exacto de trabajadores para que operen cada máquina. 
Arias y Mejía (2017) con su tesis Propuestas para el mejoramiento de la Productividad en la 
Línea de Plásticos en una Empresa de la Región (Cali-Valle del Cauca), donde tiene como 
objetivo Realizar propuestas de mejora en la línea de producción de baldes plásticos con el 
fin de aumentar la productividad de la empresa Plásticos la Esmeralda. Concluyendo que el 
estudio de métodos y tiempos realizado (estudio del trabajo) permitió obtener una reducción 
del 0,3% en el tiempo ciclo del proceso pasando de 379,31 minutos a 378,11 minutos, lo 
anterior, asociado a una reducción del transporte en el que se obtuvo un ahorro del 10,5% en 
tiempo al pasar de 11,50 minutos a 10,29 minutos, reduciendo la distancia recorrida de dicha 
actividad de 50,10 metros a 43,05 metros. En caso de una implementación de las alternativas 
propuestas en el presente proyecto, se prevé una reducción del 4,95% en el porcentaje de 
producto defectuoso, lo que es equivalente a un ahorro $15.751.971 de pesos colombianos 















1.3. Teorías relacionadas al tema. 
1.3.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo 
1.3.1.1.  Estudio del Trabajo 
Según Kanawati (1996), “Es el examen sistemático de los métodos para realizar actividades 
con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer normas de 
rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando” (p.9). 
1.3.1.2. Estudio de Tiempos 
“Es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos de trabajo y 
actividades correspondientes a las operaciones de una tarea definida, efectuada en 
condiciones determinadas, con el fin de analizar los datos y poder calcular el tiempo 
requerido para efectuar la tarea según un método de ejecución establecido” (Cruelles, 2013, 
p.22). 
1.3.1.3. Medición del Trabajo 
“Es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado 
en llevar a cabo una tarea definida efectuándola según una norma de ejecución 
preestablecida” (Kanawati, 1956, p.251). 
1.3.1.4. Sistema de valoración Westinghouse 
Según Duran (2007), “El sistema Westinghouse es un sistema de valoración del esfuerzo 
del trabajador estas son: condiciones de trabajo, consistencia, esfuerzo y habilidad” 
(p.155). 











Fuente: Duran, 2007, p.155 
0.15 A1 extrema 0.13 A1 excesivo
0.13 A2 extrema 0.12 A2 excesivo
0.11 B1 excelente 0.1 B1 excelente
0.08 B2 excelente 0.08 B2 excelente
0.06 C1 buena 0.05 C1 buena
0.03 C2 buena 0.02 C2 buena
0 D regular 0 D regular
-0.05 E1 aceptable -0.04 E1 aceptable
-0.01 E2 aceptable -0.08 E2 aceptable
-0.16 F1 deficiente -0.12 F1 deficiente
-0.22 F2 deficiente -0.17 F2 deficiente
0.06 A ideales 0.04 A perfecta
0.04 B excelente 0.03 B excelente
0.02 C buena 0.01 C buena
0 D regular 0 D regular
-0.03 E aceptable -0.02 E aceptable







“Ningún operario puede mantener un paso estándar todos los minutos del día de trabajo. 
Pueden tener lugar tres clases de interrupciones, para las que se debe asignarse tiempo 
adicional […] todos ellos requieres la asignación de un suplemento” (Nievel, 2009, p. 395). 





1.3.1.6. Tiempo Estándar 
“El tiempo requerido para un operario totalmente calificado y capacitado, trabajando a paso 
normal y realizando un esfuerzo promedio para ejecutar la operación que se llama tiempo 
estándar (TS)” (Nievel, 2009, p. 395). 
Fórmula 1: Tiempo Estándar I 
 
 
Fuente: Nievel, 2009 
“Un enfoque alternativo es formular los suplementos como una fracción del día de trabajo 
total, puesto que es posible que no se conozca el tiempo de producción real” (Nievel, 2009, 
p. 395). 
Fórmula 2: Tiempo Estándar II 
 
 
Fuente: Nievel, 2009 
1.3.1.7. Estudio de Métodos 
Según Gonzales (2009), “Estudia la secuencia de los movimientos empleados, operaciones 
ejecutadas y/o actividades en la realización de una tarea con el único fin de optimizarlo, 
aprovechar mejor los recursos y con ello mejorar la productividad” (p.221). 




Fuente: Gonzales, 2009 
 IAT= Índice de Actividades Totales 
 TA= Total de Actividades 
 TANGV= Total de Actividades que No Generan Valor 
1.3.1.8. Procedimiento del Estudio de Métodos 
García (2005, p. 36), nos menciona que “el procedimiento adecuado se basa en los siguientes 
seis pasos: 
1) Seleccionar el trabajo que debe mejorarse. 
2) Registrar los detalles del trabajo. 
TS = TN x (1 + suplemento) 








3) Analizar los detalles del trabajo. 
4) Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo. 
5) Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo. 
6) Aplicar el nuevo método de trabajo” 
1.3.1.9. Diagrama de procesos 
“Muestra todo el manejo, inspección, operaciones, almacenaje y retrasos que ocurren con 
cada componte conforme se mueve por la planta del departamento de recepción al de 
embarque” (Fred, 2000, p.56). 
1.3.2. Variable Dependiente: Productividad 
Para GUTIERREZ y De la Vara (2013), la “productividad describe el beneficio conseguido 
de la multiplicación de la eficacia y la eficiencia, dando como resultado el óptimo uso de los 
recursos para poder lograr las metas trazadas” (p.7). 
Fórmula 4: Productividad 
 
 
Fuente: Gutiérrez y De la Vara, 2013 
1.3.2.1. Eficiencia 
Para Gutierrez (2014), es “La razón entre el tiempo utilizado por los trabajadores al momento 
de realizar una actividad y el tiempo total empleado para el desarrollo del mismo según su 
programación de los equipos y maquinas a usarse” (p.42). 
Fórmula 5: Eficiencia 
 
 
Fuente: Gutiérrez, 2014 
1.3.2.2. Eficacia 
Para García (2005), la “eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser 
reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos” (p. 19).  
Fórmula 6: Eficacia 
 
 












1.4.  Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
 ¿Cómo la Aplicación de estudio del trabajo incrementará la productividad en la Línea 
de Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA Ate, 2018? 
1.4.2. Problemas Específicos 
 ¿Cómo la Aplicación de estudio del trabajo incrementará la eficiencia en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA Ate, 2018? 
 ¿Cómo la Aplicación de estudio del trabajo incrementará la eficacia en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA Ate, 2018? 
1.5. Justificación del Estudio 
1.5.1. Justificación Teórica 
Con la presente investigación, se logrará ampliar los conocimientos acerca del estudio 
del trabajo; al establecer los hallazgos en esta empresa, en el resultado nos mostrará las 
pruebas empíricas del mal uso e ignorancia acerca de los conocimientos del estudio del 
trabajo y por consecuencia se obtendrán efectos no deseados en la gestión productiva y 
empresarial, claramente en la propuesta de mejora de la productividad se demostrará los 
beneficios. Al mismo tiempo desarrollará propuestas para poder solucionar los diferentes 
problemas que se pueden presentar en la empresa. Además dicho conocimiento 
facilitará el entendimiento para próximas investigaciones de ingeniería industrial.  
1.5.2. Justificación Práctica 
Con la siguiente investigación se conseguirán los datos esenciales para brindárselo al 
Gerente General de Producción y mejorar la productividad de la empresa Corporación de 
Industrias Plásticas S A., el motivo principal de realizar esta investigación, es debido a que 
el área de producción de hojas laminadas no aplica el estudio del trabajo; usualmente se 
planifica una cantidad deseada por pedido en el área de producción de hojas laminadas para 
una fecha determinada pero casi nunca no se logra llegar la cantidad propuesta.  
1.5.3. Justificación Metodológica 
Esta investigación ayudará a estandarizar el tiempo de operación y las actividades que 
realizan los operarios dentro del proceso, y a su vez reducirlo, para poder mejorar la 
productividad de la empresa CIPSA, aplicando el estudio del trabajo para obtener una 
producción planificada al mes o al tiempo requerido del cliente de hojas laminadas, de 




expectativas de los clientes, obteniendo un incremento de ventas. 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General 
 La aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la productividad en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
1.6.2. Hipótesis Específicos 
 La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la Línea de Producción 
de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
 La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficacia en la Línea de Producción 
de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
1.7. Objetivo 
1.7.1. Objetivo General 
 Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la 
Línea de Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
 Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la Línea 
de Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
 Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la Línea 







































2.1.  Diseño de Investigación 
La tesis Aplicación del Estudio del trabajo para incrementar la productividad en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018, es Pre experimental. 
Para pre experimental, se trabajará con una sola muestra (M) denominada Estudio del 
trabajo para determinar el efecto ante la variable dependiente denominada Productividad, 




 M: Muestra 
 O1: Productividad pre - Estudio de Tiempos y Estudio de Métodos 
 O2: Productividad post - Estudio de Tiempos y Estudio de Métodos 
 X: Ciclo de Mejora Estudio de Tiempos y Estudio de Métodos 
 2.2. Variables, Operacionalización 
2.2.1. Variable Independiente (Var. I): Estudio del Trabajo 
Según Kanawati (1996), “Es el examen sistemático de los métodos para realizar actividades 
con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer normas de 
rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando” (p.9). 
2.2.1.1. Dimensión 1: Tiempo Estándar 
“El tiempo requerido para un operario totalmente calificado y capacitado, trabajando a paso 
normal y realizando un esfuerzo promedio para ejecutar la operación que se llama tiempo 
estándar (TS)” (Nievel, 2009, p. 395). 
Formula N° 7: Tiempo Estándar 
 
 
Fuente: Nievel, 2009 
 TS= Tiempo Estándar 





O 1 O 2 X 
Pre prueba Post prueba 




2.2.1.2. Dimensión 2: Estudio de Métodos 
Según Gonzales (2009), “Estudia la secuencia de los movimientos empleados, operaciones 
ejecutadas y/o actividades en la realización de una tarea con el único fin de optimizarlo, 
aprovechar mejor los recursos y con ello mejorar la productividad” (p.221). 




Fuente: Gonzales, 2009 
 IA= Índice de Actividades 
 TA= Total de Actividades 
 TANGV= Total de Actividades que No Generan Valor 
2.2.2. Variable dependiente (Var. D): Productividad 
Para Gutierrez y De la Vara (2013), la “productividad describe el beneficio conseguido de 
la multiplicación de la eficacia y la eficiencia, dando como resultado el óptimo uso de los 
recursos para poder lograr las metas trazadas” (p.7). 




Fuente: Gutiérrez y De la Vara, 2013 
2.2.2.1. Dimensión 1: Eficiencia 
Para Gutierrez (2014), es “La razón entre el tiempo utilizado por los trabajadores al momento 
de realizar una actividad y el tiempo total empleado para el desarrollo del mismo según su 
programación de los equipos y maquinas a usarse” (p.42). 


















2.2.2.2. Dimensión 2: Eficacia 
Para García (2005), la “eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser 
reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos” (p. 19). 























Tiempo Estándar: “El tiempo 
requerido para un operario 
totalmente calificado y capacitado, 
trabajando a paso normal y 
realizando un esfuerzo promedio 
para ejecutar la operación que se 







Estudio de Métodos: Según 
Gonzales (2009), “Estudia la 
secuencia de los movimientos 
empleados, operaciones ejecutadas 
y/o actividades en la realización de 
una tarea con el único fin de 
optimizarlo, aprovechar mejor los 






Eficiencia: Para GUTIERREZ 
(2014), es “La razón entre el tiempo 
utilizado por los trabajadores al 
momento de realizar una actividad y 
el tiempo total empleado para el 
desarrollo del mismo según su 
programación de los equipos y 







Eficacia: Para García (2005), la 
“eficacia implica la obtención de los 
resultados deseados y puede ser 
reflejo de cantidades, calidad 
percibida o ambos” (p. 19).
Cumplimiento de 




Para GUTIERREZ y De la 
Vara (2013), la 
“productividad describe el 
beneficio conseguido de la 
multiplicación de la eficacia 
y la eficiencia, dando como 
resultado el óptimo uso de 
los recursos para poder 
lograr las metas trazadas” 
(p.7).
Es un método que 
generalmente se utiliza 
para conocer si 
estamos utilizando de 
manera adecuada 
nuestros recursos, 
tomando en cuenta dos 
factores muy 
importantes como lo 






Según Kanawati (1996), 
nos menciona que “Es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización eficaz 
de los recursos y de 
establecer normas de 
rendimiento con respecto a 
las actividades que se están 
realizando” (p.9).
Para poder realizar de 
manera adecuada el 
estudio del trabajo, se 
utilizan dos técnicas 
muy importantes 
como el estudio de 
tiempos y el estudio 
de métodos, ambos 
para llegar al fin de 
mejorar el proceso de 
produción de la 
empresa.
TS = TN x (1 + suplemento)
TA= Total de Actividades
TANGV= Total de Actividades que No Generan Valor
TS= Tiempo Estándar
TN= Tiempo Normal
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=
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×    
                           ó            
=
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2.3    Población y Muestra 
2.3.1.   Población: 
En esta tesis la población estará establecida por los registros de producción de hojas 
laminadas, 3 meses antes y 3 meses después. 
2.3.2. Muestra: 
La muestra está definida por la producción de hojas laminadas, siendo analizado un periodo 
de 30 días hábiles, se tomaron de manera intencional, conveniente en función del tiempo de 
la investigación, es un muestreo no probabilísticos, utilizando formatos de toma de tiempos, 
donde se tendrá mayor control del tiempo realizado en la producción de hojas laminadas, sí 
también se muestra la eficiencia y eficacia de la producción (ver Anexo N°4). 
2.4.   Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1. Observación: 
Se realizara la observación y el análisis respectivo de las actividades que realizan los 4 
operarios en la línea de producción de hojas laminadas, para poder identificar todas aquellas 
actividades que son irrelevantes dentro del proceso. 
2.4.2. Instrumento de recolección de datos:  
Para poder registrar los datos, es necesario tener formatos de toma de tiempos (formato de 
toma de tiempos, ver Anexo N°3), formatos de actividades de procesos (formato de estudio 
de métodos DAP, ver Anexo N°2), de cada operario en la producción de hojas laminadas. 
2.4.3. Cronómetro:  
Utilizando el cronómetro Q&Q modelo TM0001, se tomara el tiempo de cada actividad 
dentro del proceso, y a su vez serán registrados. 
2.4.4. Validez y Confiabilidad 
La respectiva validación de los indicadores de medición, serán evaluados por 3 expertos, 
siendo todos Ingenieros Industriales con grado de Maestría, el cual validará y aprobará de 
manera justa dichos indicadores. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
2.5.1. Análisis de nivel descriptivo 
Para ello se utilizará la información de toma de tiempos, de acuerdo a las escalas de cada 






2.5.2. Análisis de nivel inferencial 
Para que la hipótesis sea aprobada, se tiene que utilizar herramientas estadísticas siendo 
tomadas las muestras, por lo tanto se tomó 30 datos, que se empleará el software SPSS; se 
está tomando en cuenta esta cantidad, debido a que la producción de las hojas laminadas se 
realizan por pedidos, de manera a cíclica, no se generan stock  para este producto. 
2.6. Aspectos Éticos 
El estudiante investigador está totalmente comprometido con su investigación, dando fe de 
que los datos brindados son totalmente verdaderos, y autorizados por la alta gerencia de la 
empresa en la cual se está desarrollando la investigación. 
2.7. Diagnóstico de la situación 
2.7.1 Situación actual 
2.7.1.1. Breve descripción de la empresa 
CIPSA (Viniball - Vinifan) con más de 50 años en el mercado, ofreciendo la más alta calidad 
en productos derivados del policloruro de vinilo (PVC). Es líder nacional en su categoría de 
negocio. Asimismo, cuenta con Divisiones de Envases y Embalaje, así como Soluciones 
tecnológicas. 
Misión: Ser una empresa capaz de descubrir y entender las necesidades presentes y 
futuras del mercado global, para convertirlas en productos y servicios que nos posicionen 
como la opción preferida de nuestros clientes. 
Visión: 
Ser cada día mejores: 
Con nuestros clientes, desarrollando relaciones de largo plazo, satisfaciendo sus necesidades 
y generando nuevas oportunidades de negocio con productos y servicios competitivos de 
calidad. 
Con nuestros proveedores, ganándonos el privilegio de ser considerados clientes preferentes, 
accediendo a las mejores condiciones del mercado. 
Con nuestros accionistas, trabajando con profesionalismo, creatividad, integridad y 
entusiasmo para incrementar el valor del negocio. 
Con nosotros mismos, trabajando en equipo y propiciando un clima laboral que aliente 
nuestro desarrollo integral, buscando la excelencia y permitiéndonos alcanzar mejores 
niveles de vida. 




asumiendo a cabalidad nuestras obligaciones y responsabilidades. 
2.7.1.2. Descripción general de la empresa 
Corporación de industrias plásticas S.A, es la empresa que se va a estudiar, es una de las más 
sólidas empresas del rubro plásticos, la cual se dedica a la producción de diversos productos 
derivados del plástico, entre ellos su marca más representativa VINIFAN. 
Parte legal: 
 RUC: 20100654025 
 Razón Social: CORPORACIÓN DE INDUSTRIAS PLASTICAS S A 
 Web: http://www.cipsa.com.pe 
 Nombre Comercial: CIPSA 
 Tipo Empresa: Sociedad Anónima 
 Condición: Activo 
 Fecha Inicio Actividades: 19 / Diciembre / 1977 
 Actividad Comercial: Fabricación de productos plásticos. 
 CIIU: 25200 
Ubicación: 
 Dirección Legal: Av. los Frutales Nro. 419 
 Urbanización: El Artesano 
 Distrito / Ciudad: Ate 








Imagen 5: Ubicación de la empresa CIPSA 
Fuente: Google maps 
Marcas registradas más conocidas: 
 Team Soccer 
 Vinifan 
 Vinifan Dura Mucho 
 Vinifan Express 
 Vinifan Forro Express 
 Vinifan Forro Listo 
 Vinifan Listo 
 Viniforro Listo 
 Vinigymball 
 Vóley Chibolita Viniball Official Size 
 Alleanza 
 Film de Alimentos 







2.7.1.3. Organización de la empresa 
Gráfico 7: Organigrama CIPSA 
Fuente: CIPSA, 2018 
2.7.1.4. Políticas de Calidad 
Comprometidos con ofrecer a la clientela productos y servicios que requieren de calidad y 
manera oportuna. 
 Identificamos, comprender las necesidades del cliente y poder llegar a satisfacerlas. 
 Capacitamos y motivamos a nuestros colaboradores, enfocándonos en hacer las cosas 
bien y a tiempo, pues la calidad es responsabilidad de todos. 
 Sentimos pasión por la mejora continua, incentivando la participación de todos en la  
 búsqueda permanente de superar nuestros estándares de calidad y la eficiencia de 
nuestros procesos. 
 Velamos por la inocuidad de los productos que lo requieran, utilizando como guía las 
























Fuente: Catálogo CIPSA – 2018 



















2.7.2. Diagnóstico de la situación actual 
 Para poder realizar un diagnóstico adecuado, se tendrá que describir el proceso de 
producción de hojas laminadas (MÁQUINA BORG MAR), con la finalidad de poder 
obtener la información necesaria, además mediante esta tesis, se compararan un antes y un 
después del proceso de producción de hojas laminadas, y de esa manera poder incrementar 
la productividad. 
2.7.2.1. Descripción de proceso de producción de hojas laminadas (ANTES) 
En seguida se procederá a realizar la descripción del proceso de producción de hojas 
laminadas, resaltando que este proceso está compuesta de dos partes, donde la primera parte 
es el proceso de extrusión, en la cual se procesa el PET triturado para poder convertirlos en 
láminas, y la segunda parte, es el proceso de apilado y empaquetado de las hojas laminadas, 
en la cual el estudio será realizado en la segunda parte ya que es aquel donde existe mayor 
intervención de la mano de obra. 
Antes de iniciar la descripción, cabe resaltar que para la segunda parte del proceso 
(recepción y empaquetado) son un total de 4 trabajadores, en la cual dos trabajan en las 
mesas de recepción ubicadas en cada lado de la faja transportadora, 1 operario que trabaja 
en el horno y uno que trabaja en la selladora. 
1. Esperar que salgan las hojas laminadas de la sección de corte de la maquina BORG 
MAR. 
2. Cuando ya salieron las hojas laminadas, los operarios que trabajan en el horno y selladora 
pasan a apoyar a cada obrero que está trabajando en la mesa de trabajo o apilado del 
material. 
3. Se procede a coger una cierta cantidad de hojas laminadas y se cuenta hasta llegar a 
contabilizar 100 unidades, a la misma ves que se realiza el conteo, se va verificando si 
hay alguna hoja laminada con alguna imperfección, si esto se da, se reemplaza por otra 
hoja. 
4. Una vez contabilizada se procede a apilar las hojas laminadas una sobre otra de manera 
horizontal y vertical. 
5. Luego de ello el operario lleva las hojas laminadas y las lleva a la balanza calibrada para 
comprobar su peso (1.40kg). 
6. Una vez comprobado el peso de las hojas laminadas el operario vuelve a apilar de manera 




7. El operario de apoyo, coge las hojas laminadas y las comienza a alinear utilizando un 
tope de plástico, golpeando el paquete de 100 hojas laminadas de manera vertical y 
horizontal. 
8. Luego de ello el operario de apoyo, transporta las láminas a la mesa de trabajo y las apila 
de manera horizontal y vertical una sobre otra. 
9. Luego pasa a colocar la etiqueta 1 sobre el encarte. 
10. Luego se procede a llevar las hojas laminadas a la mesa de sellado y se vuelven a apilar 
de manera vertical y horizontal una sobre otra. 
11. A continuación se pasa a colocar las hojas laminadas dentro de la selladora por un 
tiempo de 10 seg. 
12. Se pasa a retirar las hojas laminadas y se vuelven a apilar de manera horizontal y 
vertical en la mesa de trabajo que esta fuera de la selladora. 
13.  Luego las hojas laminadas son llevadas al horno en la cual serán horneadas. 
14. Luego de ello, las hojas laminadas, son llenadas en la caja, en la cual se colocan las 
etiquetas respectivas. 
15. Luego de ello las cajas son llevadas ya piladas en la parihuela, donde también es 
colocada la etiqueta madre. 



















2.7.2.2. LAY OUT - Línea de producción de hojas laminadas (máquina BORG MAR) 
Gráfico 8: Layout - línea de producción de hojas laminadas 




 Cabe recalcar que en las actividades mencionadas (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8,9), son realizadas 
de manera paralela por dos operarios más. 
Para ello se mostrara el DAP, en la cual se muestra de manera detallada la situación actual 
de la producción de hojas laminadas. 
En el siguiente Gráfico N° 09 se identificaron las actividades que no generan valor, ya que 
estos no son necesarios dentro de la producción de hojas laminadas; como la calibración de 
la balanza, esa operación es responsabilidad del área de metrología; impresión de etiquetas, 
marketing es la área indicada para esta actividad, ya que cada tipo de hoja laminada tiene 
una distinta etiqueta para cada cliente; de la misma manera para las etiquetas de las cajas y 
la solicitud de encartes; Colocación de poleolefina, se asignó a un operario, quien no 
interviene en la producción, para el abastecimiento de la poleolefina; Embalaje de las cajas, 
responsabilidad de almacén; estas actividades se están excluyendo, ya que para ahorrar 




Gráfico 9: Diagrama de análisis de procesos (antes) 
Fuente: Elaboración Propia 
1 Esperar la producción de las láminas
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora
3 Agarrar una cierta cantidad de láminas
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora
7 Calibrar la balanza
8 Llevar las láminas a la balanza
9 Colocar las láminas en la balanza
10 Pesar las láminas
11 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas
12 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal
13 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal
14 Agarrar el tope
15 Golpear con el tope encima de las láminas de manera vertical
16 Golpear con el tope encima de las láminas de manera horizontal
17 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1
18 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal
19 Imprimir etiquetas para los encartes
20 Solicitar encartes
21 Pegar etiqueta N°1 en el encarte
22 Colocar el encarte sobre las hojas
23 Transportar las hojas a la mesa de sellado
24 Agarrar las hojas laminadas
25 Colocar poleolefina al lado de la selladora
26 Levantar la tapa de la selladora
27 Colocar las hojas dentro de la selladora
28 Cerrar la tapa de la selladora
29 Presionar el botón de acción
30 Levantar la tapa de la selladora
31 Sacar las hojas laminadas
32 Colocar en la mesa de trabajo
33 Colocar las láminas en el horno
34 Moldear las láminas salidas del horno
35 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado
36 Colocar en la caja la cantidad solicitada
37 Sellar la caja
38 Imprimir etiquetas para las cajas
39 Pegar etiqueta N°1 en la caja
40 Transportar la caja en la parihuela
41 Imprimir etiqueta madre
42 Colocar etiqueta madre
43 Embalar las cajas
44 Transportar al almacén de producción
45 Almacén de extrusión
OBSERVACIONES: Capacidad de la máquina es 40 Kg/hr






UBICACIÓN: EXTRUSIÓNC5:I19 - BORG MAR
ACTIVIDAD: PRODUCCIÓN DE HOJAS LAMINADAS








2.7.2.3. Cálculo del % de actividades 
De acuerdo a lo mostrado en el Gráfico N° 09 el proceso de recepción y empaquetado de 
hojas laminadas, tiene un total de 37 operaciones, 1 inspección, 1 demora, 1 almacenamiento 
y 5 transporte, dándonos un total de 45 actividades de trabajo.  
De esta manera se procederá a encontrar en porcentaje aquellas actividades que agregan valor, 








Podríamos decir que el 86.67% son actividades netamente productivas, las cuales equivales 
a 39 actividades, que serán motivo del estudio a realizar, mientras tanto, el 13.33% son 




























Se muestra el DAP, antes de la mejora ya habiendo eliminado aquellas actividades que no 
agregan valor al proceso. 
Gráfico 10: Diagrama de análisis de procesos 
Fuente: Elaboración propia 
1 Esperar la producción de las láminas
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora
3 Agarrar una cierta cantidad de láminas
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora
7 Llevar las láminas a la balanza
8 Colocar las láminas en la balanza
9 Pesar las láminas
10 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas
11 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal
12 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal
13 Agarrar el tope
14 Golpear con el tope encima de las láminas de manera vertical
15 Golpear con el tope encima de las láminas de manera horizontal
16 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1
17 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal
18 Pegar etiqueta N°1 en el encarte
19 Colocar el encarte sobre las hojas
20 Transportar las hojas a la mesa de sellado
21 Agarrar las hojas laminadas
22 Levantar la tapa de la selladora
23 Colocar las hojas dentro de la selladora
24 Cerrar la tapa de la selladora
25 Presionar el botón de acción
26 Levantar la tapa de la selladora
27 Sacar las hojas laminadas
28 Colocar en la mesa de trabajo
29 Colocar las láminas en el horno
30 Moldear las láminas salidas del horno
31 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado
32 Colocar en la caja la cantidad solicitada
33 Sellar la caja
34 Pegar etiqueta N°1 en la caja
35 Transportar la caja en la parihuela
36 Imprimir etiqueta madre
37 Colocar etiqueta madre
38 Transportar al almacén de producción
39 Almacén de extrusión
OBSERVACIONES: Capacidad de la máquina es 40 Kg/hr






UBICACIÓN: EXTRUSIÓNC5:I19 - BORG MAR
ACTIVIDAD: PRODUCCIÓN DE HOJAS LAMINADAS








En la Tabla N° 08, el proceso de recepción y empaquetado de hojas laminadas, está 
compuesta de 31 operaciones, 1 inspección, 1 demora, 1 almacenamiento y 5 transportes, 
sumando un total de 39 actividades. 










Fuente: Elaboración propia 
2.7.2.4. Toma de tiempos (antes) 
Para registrar los tiempos, se creó un formato donde se mostrara las fechas en las cuales se 
tomó el tiempo, cabe resaltar que se están considerando los días en las que se produjeron las 

















N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 02/04/2018 03/04/2018 04/04/2018 05/04/2018 06/04/2018 07/04/2018 12/04/2018 13/04/2018 14/04/2018 23/04/2018 24/04/2018 25/04/2018 26/04/2018 27/04/2018 28/04/2018
1 Espera de la producción de las láminas 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora 16.80 17.00 17.96 17.32 17.17 17.35 17.60 17.73 17.27 17.18 17.84 17.97 17.95 17.83 17.00
3 Agarrar una cantidad de láminas 8.15 8.57 8.02 8.44 8.69 8.80 8.62 8.21 8.71 8.68 8.12 8.60 8.52 8.72 8.49
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas 116.46 119.57 119.12 119.25 119.08 119.47 119.66 119.30 119.99 119.01 119.26 119.06 119.12 119.41 119.28
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 28.050 29.980 29.110 29.040 29.350 29.840 29.240 30.000 29.490 29.320 29.350 29.570 29.000 29.080 29.670
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora 7.970 8.670 8.610 8.950 8.940 8.920 8.480 8.690 8.520 8.320 8.940 8.850 8.340 8.160 8.440
7 Llevar las láminas a la balanza 56.030 59.090 59.200 59.910 59.590 59.970 59.070 59.110 59.210 59.250 59.240 59.370 59.700 59.100 59.830
8 Colocar las láminas en la balanza 27.820 29.530 29.130 29.660 29.840 29.720 29.360 29.990 29.310 29.160 29.710 29.980 29.380 29.950 29.760
9 Pesar las láminas 28.150 29.060 29.510 29.080 29.490 29.350 29.080 29.560 29.220 29.520 29.460 29.070 29.130 29.260 29.770
10 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas 8.280 8.760 8.900 8.410 8.640 8.580 8.970 8.260 8.640 8.280 8.310 8.810 8.990 8.740 8.860
11 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal 28.010 29.490 29.170 29.760 29.060 29.140 29.070 29.330 29.150 29.240 29.230 29.030 29.360 29.490 29.330
12 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal 28.180 29.210 30.950 29.180 30.510 29.530 30.910 29.010 29.160 29.150 29.380 29.780 29.710 29.800 29.460
13 Agarrar el tope 16.240 17.800 17.090 17.970 17.380 17.080 17.310 17.520 17.030 17.690 17.710 17.100 17.790 17.280 17.220
14 Golpear con el tope encina de las láminas de manera vertical 28.030 29.220 29.630 29.950 29.630 29.000 29.900 29.680 29.720 29.800 29.670 29.490 29.970 29.020 29.040
15 Golpear con el tope encina de las láminas de manera horizontal 27.110 30.430 29.900 30.200 29.980 29.950 29.760 29.730 30.340 29.850 29.770 30.020 30.380 30.280 30.040
16 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 58.230 59.120 59.710 59.930 59.990 59.120 59.860 59.630 59.520 59.020 59.480 59.290 59.940 59.080 59.780
17 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 28.560 29.050 29.520 29.080 29.940 29.210 29.130 29.040 29.030 29.180 29.720 29.760 29.960 29.490 29.550
18 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 17.870 18.500 17.960 18.280 17.520 18.310 17.510 18.110 18.090 18.220 17.630 17.740 17.780 17.610 17.990
19 Colocar el encarte sobre las hojas 17.910 17.740 18.090 18.540 17.640 18.220 18.600 18.150 18.270 18.420 17.610 18.280 18.140 18.550 18.020
20 Transportar las hojas a la mesa de sellado 59.930 59.620 59.880 60.000 59.900 59.050 59.460 59.280 59.810 59.310 59.020 59.090 59.770 60.000 59.350
21 Agarrar las hojas laminadas 17.920 17.790 17.720 17.940 17.530 17.920 17.150 17.390 17.110 17.070 17.130 17.890 17.270 17.290 17.930
22 Levantar la tapa de la selladora 46.820 47.730 47.390 47.040 47.610 47.930 47.870 47.700 47.870 47.870 47.090 47.400 47.420 47.070 47.020
23 Colocar las hojas dentro de la selladora 45.030 47.570 47.810 46.700 46.520 47.760 47.080 47.430 47.850 46.600 47.350 46.560 46.720 46.550 46.650
24 Cerrar la tapa de la selladora 22.300 23.840 23.550 23.080 24.000 23.900 23.610 23.150 23.080 23.920 23.490 23.480 23.260 23.740 23.340
25 Presionar el botón de acción 7.810 8.450 8.530 8.390 8.000 8.970 8.110 8.560 8.260 8.000 8.010 8.470 8.170 8.980 8.120
26 Levantar la tapa de la selladora 46.420 47.720 47.240 47.040 47.770 47.820 47.790 47.150 47.300 47.520 47.270 47.860 47.520 47.200 47.260
27 Sacar las hojas laminadas 23.050 23.890 23.660 23.900 23.260 23.330 23.180 23.900 23.930 23.990 23.150 23.980 23.290 23.310 23.160
28 Colocar en la mesa de trabajo 27.820 29.150 29.440 29.110 29.990 29.220 29.790 29.770 29.520 29.740 29.140 29.280 29.990 29.720 29.570
29 Colocar las láminas en el horno 58.950 58.220 58.520 59.970 58.570 58.080 59.720 58.010 59.550 58.320 59.730 58.210 59.680 59.880 58.750
30 Moldear las láminas salidas del horno 58.040 59.590 59.360 59.240 59.830 59.450 59.120 59.070 56.340 59.570 59.390 59.150 59.030 59.770 59.480
31 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 40.450 41.840 40.440 41.590 40.610 41.540 40.630 41.350 41.480 41.610 40.160 41.200 41.670 42.040 41.800
32 Colocar en la caja la cantidad solicitada 47.450 46.310 47.890 46.140 47.100 46.570 48.030 46.370 47.600 47.490 48.150 47.060 46.410 46.800 47.300
33 Sellar la caja 41.770 41.230 41.900 41.420 41.920 41.890 41.920 41.930 41.400 41.640 41.810 41.250 41.690 41.660 42.030
34 Pegar etiqueta N°1 en la caja 26.720 30.040 29.070 29.400 29.770 29.790 30.170 29.470 29.430 30.090 29.990 29.380 29.690 29.310 29.270
35 Transportar la caja en la parihuela 34.820 35.660 35.940 35.360 35.120 34.990 35.090 35.830 35.260 35.960 35.910 35.440 34.960 35.850 35.800
36 Imprimir etiqueta madre 36.020 35.880 35.940 35.910 35.990 35.980 36.000 35.890 36.010 35.950 35.860 35.940 35.930 36.010 35.960
37 Colocar etiqueta madre 30.690 29.720 30.140 29.220 29.070 29.730 30.360 30.600 29.280 30.740 30.960 30.740 29.010 29.990 29.470
38 Transportar al almacén de producción 118.200 118.020 119.300 119.740 119.760 119.600 118.970 118.880 119.300 118.440 119.360 118.580 120.000 119.270 118.610









N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 15/05/2018 16/05/2018 17/05/2018 18/05/2018 05/06/2018 06/06/2018 13/06/2018 21/06/2018 22/06/2018 04/07/2018 05/07/2018 06/07/2018 23/07/2018 24/07/2018 25/07/2018
1 Espera de la producción de las láminas 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00 180.00
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora 17.92 17.21 17.25 17.98 17.49 17.15 17.22 17.60 17.84 17.30 17.90 17.16 17.86 17.72 17.31
3 Agarrar una cantidad de láminas 8.68 8.37 8.93 8.35 8.31 8.81 8.62 8.47 8.66 8.71 8.94 8.98 9.00 8.08 8.54
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas 119.35 119.11 119.90 119.87 119.39 119.02 119.19 119.53 119.95 119.76 119.90 119.28 119.18 119.04 119.42
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.250 29.090 29.930 29.360 29.510 29.490 29.020 29.010 29.840 29.090 29.520 29.230 29.800 29.970 29.070
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora 8.450 8.990 8.650 8.650 8.670 8.770 8.220 8.210 8.160 8.040 8.370 8.210 8.430 8.640 8.450
7 Llevar las láminas a la balanza 59.380 59.470 59.280 59.040 59.010 59.760 59.460 59.070 59.840 59.570 59.080 59.390 59.050 59.070 59.840
8 Colocar las láminas en la balanza 29.980 29.090 29.710 29.630 29.350 29.550 29.120 29.960 29.970 29.840 29.610 29.550 29.040 29.760 29.500
9 Pesar las láminas 29.450 29.460 29.360 29.710 29.640 29.420 29.670 29.490 29.300 29.420 29.450 29.910 29.970 29.830 29.220
10 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas 8.010 8.960 8.050 8.900 8.680 8.500 8.990 8.110 8.930 8.800 8.950 8.030 8.930 8.240 8.980
11 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal 29.770 29.860 29.020 29.250 29.170 29.360 29.620 29.570 29.680 29.820 29.490 29.890 29.130 29.470 29.270
12 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal 29.770 30.550 29.390 29.410 30.700 30.830 30.630 29.620 29.930 30.480 29.960 29.470 29.540 30.430 29.270
13 Agarrar el tope 17.880 17.020 17.640 17.830 17.140 17.550 17.030 17.970 17.690 17.960 17.610 17.860 17.660 17.690 17.790
14 Golpear con el tope encina de las láminas de manera vertical 29.980 29.090 29.930 29.280 29.950 29.380 29.230 29.450 29.180 29.250 29.600 29.110 29.110 29.000 29.280
15 Golpear con el tope encina de las láminas de manera horizontal 29.500 30.130 30.440 29.870 30.270 30.090 29.860 30.430 30.170 29.510 30.190 29.990 29.840 29.940 30.290
16 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.140 59.810 59.120 59.770 59.790 59.560 59.350 59.160 59.760 59.260 59.600 59.540 59.620 59.670 59.780
17 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.600 29.930 29.210 29.600 29.110 29.060 29.770 29.210 29.110 29.690 29.290 29.880 29.950 29.210 29.500
18 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 17.590 18.470 17.930 17.860 18.500 18.140 17.850 17.540 18.380 18.420 18.200 17.700 18.270 17.680 17.770
19 Colocar el encarte sobre las hojas 17.950 18.210 17.630 17.820 18.530 17.710 17.930 17.990 18.190 18.160 18.560 18.220 18.600 18.140 17.790
20 Transportar las hojas a la mesa de sellado 59.390 59.490 59.480 59.490 59.120 59.570 59.060 59.830 59.630 59.220 59.920 59.460 59.960 59.290 59.790
21 Agarrar las hojas laminadas 17.000 17.480 17.200 17.410 17.190 17.980 17.140 17.330 17.750 17.690 17.900 17.960 17.600 17.580 17.080
22 Levantar la tapa de la selladora 47.770 47.510 47.690 47.750 47.030 47.520 47.960 47.070 47.180 47.650 47.430 47.070 47.910 47.150 47.150
23 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.810 47.530 47.720 48.000 46.060 46.550 46.700 47.660 47.490 47.190 47.460 46.110 47.610 47.550 47.400
24 Cerrar la tapa de la selladora 23.850 23.610 23.700 23.900 23.960 23.230 23.020 23.830 23.100 23.050 23.510 23.410 23.940 23.370 23.940
25 Presionar el botón de acción 8.590 8.710 8.750 8.750 8.010 8.950 9.000 8.170 8.420 8.590 8.420 8.550 8.540 8.210 8.250
26 Levantar la tapa de la selladora 47.790 47.460 47.420 47.240 47.580 47.720 47.970 48.000 47.440 47.880 47.170 47.850 47.870 47.230 47.070
27 Sacar las hojas laminadas 23.490 23.260 23.490 23.060 23.370 23.750 23.910 23.490 23.550 23.230 23.440 23.460 23.100 23.350 23.380
28 Colocar en la mesa de trabajo 29.370 29.000 29.710 29.750 29.320 29.920 29.740 29.190 29.300 29.740 29.850 29.160 29.670 29.710 29.100
29 Colocar las láminas en el horno 58.060 58.040 59.230 59.230 59.870 59.720 58.080 59.590 59.370 58.970 59.670 58.080 58.940 58.480 58.380
30 Moldear las láminas salidas del horno 59.920 60.000 59.210 59.290 59.520 59.580 59.330 59.420 59.120 59.160 59.830 59.880 59.210 59.690 59.410
31 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 41.390 40.590 40.840 40.590 40.790 40.510 41.860 40.740 41.950 40.520 41.350 41.470 40.080 41.620 42.140
32 Colocar en la caja la cantidad solicitada 46.380 47.130 47.850 46.800 48.020 47.610 46.750 46.440 46.170 47.270 47.490 46.160 48.120 47.130 47.530
33 Sellar la caja 41.670 41.280 41.230 41.900 42.030 41.510 41.420 41.880 42.040 41.600 41.740 41.360 41.790 41.300 41.610
34 Pegar etiqueta N°1 en la caja 30.040 29.500 30.200 29.730 29.580 29.660 30.040 29.220 29.590 29.090 30.200 29.720 29.040 29.410 29.890
35 Transportar la caja en la parihuela 35.650 35.520 35.030 36.010 35.920 35.700 35.280 35.640 35.650 35.210 35.090 35.540 35.150 35.660 35.530
36 Imprimir etiqueta madre 36.010 35.910 35.960 35.990 35.930 36.010 35.960 35.910 35.860 35.950 35.940 35.970 35.940 35.930 35.890
37 Colocar etiqueta madre 29.090 30.860 30.710 30.190 29.520 30.290 29.000 30.090 30.410 30.700 30.740 30.670 29.960 29.560 29.080
38 Transportar al almacén de producción 119.070 118.220 118.700 118.600 118.440 118.050 118.630 118.250 119.380 118.080 119.520 118.440 119.990 118.470 118.910




De acuerdo a lo mostrado en las Tablas N° 09 y 10 se muestran los tiempos tomados en 
segundos, de los días que se programaron la producción de hojas laminadas. 
Para poder realizar un mejor cálculo y poder hallar el tiempo estándar de producción, se 
procederá a realizar la conversión de segundos a minutos. 
Tabla 11: Conversión de tiempos 
 
FUENTE: Elaboración propia 
Producción - bolsas
10
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES seg min
1 Espera de la producción de las láminas 180.0 162.0 2.7
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora 17.5 15.7 0.3
3 Agarrar una cantidad de láminas 8.6 7.7 0.1
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas 119.3 107.4 1.8
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.4 26.4 0.4
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora 8.5 7.7 0.1
7 Llevar las láminas a la balanza 59.3 53.3 0.9
8 Colocar las láminas en la balanza 29.5 26.6 0.4
9 Pesar las láminas 29.4 26.5 0.4
10 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas 8.6 7.8 0.1
11 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal 29.3 26.4 0.4
12 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal 29.8 26.8 0.4
13 Agarrar el tope 17.5 15.7 0.3
14 Golpear con el tope encina de las láminas de manera vertical 29.4 26.5 0.4
15 Golpear con el tope encina de las láminas de manera horizontal 29.9 26.9 0.4
16 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.5 53.5 0.9
17 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.4 26.5 0.4
18 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 18.0 16.2 0.3
19 Colocar el encarte sobre las hojas 18.1 16.3 0.3
20 Transportar las hojas a la mesa de sellado 59.5 53.6 0.9
21 Agarrar las hojas laminadas 17.5 15.8 0.3
22 Levantar la tapa de la selladora 47.5 42.7 0.7
23 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.1 42.4 0.7
24 Cerrar la tapa de la selladora 23.5 21.2 0.4
25 Presionar el botón de acción 8.4 7.6 0.1
26 Levantar la tapa de la selladora 47.5 42.7 0.7
27 Sacar las hojas laminadas 23.5 21.1 0.4
28 Colocar en la mesa de trabajo 29.5 26.5 0.4
29 Colocar las láminas en el horno 58.9 53.0 0.9
30 Moldear las láminas salidas del horno 59.3 53.4 0.9
31 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 41.2 37.0 0.6
32 Colocar en la caja la cantidad solicitada 47.1 42.4 0.7
33 Sellar la caja 41.7 37.5 0.6
34 Pegar etiqueta N°1 en la caja 29.6 26.6 0.4
35 Transportar la caja en la parihuela 35.5 31.9 0.5
36 Imprimir etiqueta madre 35.9 32.4 0.5
37 Colocar etiqueta madre 30.0 27.0 0.5







2.7.2.5. Calculo del % de valoración 
Luego de hacer realizado la conversión de tiempos (minutos a segundos), luego se hallara el 
TN, como se observa en la Tabla N° 13, teniendo en cuenta que para dar el %de valoración, 
se usaran los datos que nos brinda la escala de valoración de Westinghouse que nos muestra 
la Tabla N° 12, es por ello que antes de realizar el cálculo del tiempo normal, se realizara el 
cálculo de la valoración. 
Tabla 12: Cálculo del % de valoración 
 







0.15 A1 extrema 0.13 A1 excesivo
0.13 A2 extrema 0.12 A2 excesivo
0.11 B1 excelente 0.10 B1 excelente
0.08 B2 excelente 0.08 B2 excelente
0.06 C1 buena 0.05 C1 buena
0.03 C2 buena 0.02 C2 buena
0 D regular 0 D regular
-0.05 E1 aceptable -0.04 E1 aceptable
-0.01 E2 aceptable -0.08 E2 aceptable
-0.16 F1 deficiente -0.12 F1 deficiente
-0.22 F2 deficiente -0.17 F2 deficiente
0.06 A ideales 0.04 A perfecta
0.04 B excelente 0.03 B excelente
0.02 C buena 0.01 C buena
0 D regular 0 D regular
-0.03 E aceptable -0.02 E aceptable
-0.07 F deficiente -0.04 F deficiente















Tabla 13: Cálculo del Tiempo Normal 
 
Fuente: Elaboración propia 
Producción - bolsas
10
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES seg min
1 Espera de la producción de las láminas 180.0 90% 162.0 2.7
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora 17.5 90% 15.7 0.3
3 Agarrar una cantidad de láminas 8.6 90% 7.7 0.1
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas 119.3 90% 107.4 1.8
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.4 90% 26.4 0.4
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora 8.5 90% 7.7 0.1
7 Llevar las láminas a la balanza 59.3 90% 53.3 0.9
8 Colocar las láminas en la balanza 29.5 90% 26.6 0.4
9 Pesar las láminas 29.4 90% 26.5 0.4
10 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas 8.6 90% 7.8 0.1
11 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal 29.3 90% 26.4 0.4
12 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal 29.8 90% 26.8 0.4
13 Agarrar el tope 17.5 90% 15.7 0.3
14 Golpear con el tope encina de las láminas de manera vertical 29.4 90% 26.5 0.4
15 Golpear con el tope encina de las láminas de manera horizontal 29.9 90% 26.9 0.4
16 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.5 90% 53.5 0.9
17 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.4 90% 26.5 0.4
18 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 18.0 90% 16.2 0.3
19 Colocar el encarte sobre las hojas 18.1 90% 16.3 0.3
20 Transportar las hojas a la mesa de sellado 59.5 90% 53.6 0.9
21 Agarrar las hojas laminadas 17.5 90% 15.8 0.3
22 Levantar la tapa de la selladora 47.5 90% 42.7 0.7
23 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.1 90% 42.4 0.7
24 Cerrar la tapa de la selladora 23.5 90% 21.2 0.4
25 Presionar el botón de acción 8.4 90% 7.6 0.1
26 Levantar la tapa de la selladora 47.5 90% 42.7 0.7
27 Sacar las hojas laminadas 23.5 90% 21.1 0.4
28 Colocar en la mesa de trabajo 29.5 90% 26.5 0.4
29 Colocar las láminas en el horno 58.9 90% 53.0 0.9
30 Moldear las láminas salidas del horno 59.3 90% 53.4 0.9
31 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 41.2 90% 37.0 0.6
32 Colocar en la caja la cantidad solicitada 47.1 90% 42.4 0.7
33 Sellar la caja 41.7 90% 37.5 0.6
34 Pegar etiqueta N°1 en la caja 29.6 90% 26.6 0.4
35 Transportar la caja en la parihuela 35.5 90% 31.9 0.5
36 Imprimir etiqueta madre 35.9 90% 32.4 0.5
37 Colocar etiqueta madre 30.0 90% 27.0 0.5
38 Transportar al almacén de producción 118.9 90% 107.0 1.8
1034.40 1235.77 20.60
TIEMPO 




2.7.2.6. Calculo de los suplementos 
Para poder determinar el tiempo estándar, es necesario hallar el % de suplementos, de 
acuerdo a la Tabla N° 14, donde muestra los valores para dar una correcta cifra en los 
suplementos. 
Tabla 14: Cálculo de Suplementos 
Fuente: Elaboración propia 
SUPLEMENTOS PUNTAJE
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
Uso de fuerza, energia muscular 3







Tabla 15: Cálculo del tiempo estándar antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N° 15, el tiempo estándar de producción recepción y empaquetado de hojas 
laminadas es de 17.69 minutos por cada bolsa. 
Para poder saber cuánto fue la producción requerida durante estos 30 días de producción, se 
muestra los datos en la siguiente tabla
Producción - bolsas
10
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES seg min seg min
1 Espera de la producción de las láminas 162.0 2.7 0.14 184.7 3.1
2 O1 junta las láminas que se dispersan en la faja transportadora 15.7 0.3 0.14 18.0 0.3
3 Agarrar una cantidad de láminas 7.7 0.1 0.14 8.8 0.1
4 Contar y verificar 100 unidades de láminas 107.4 1.8 0.14 122.4 2.0
5 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 26.4 0.4 0.14 30.1 0.5
6 Colocar las láminas sobre la faja transportadora 7.7 0.1 0.14 8.7 0.1
7 Llevar las láminas a la balanza 53.3 0.9 0.14 60.8 1.0
8 Colocar las láminas en la balanza 26.6 0.4 0.14 30.3 0.5
9 Pesar las láminas 26.5 0.4 0.14 30.2 0.5
10 Agarrar las láminas ya pesadas y contabilizadas 7.8 0.1 0.14 8.8 0.1
11 Aplilar las láminas de manera vertical y horizontal 26.4 0.4 0.14 30.1 0.5
12 O2 agarrar las láminas apiladas de manera vertical y horizontal 26.8 0.4 0.14 30.6 0.5
13 Agarrar el tope 15.7 0.3 0.14 17.9 0.3
14 Golpear con el tope encina de las láminas de manera vertical 26.5 0.4 0.14 30.2 0.5
15 Golpear con el tope encina de las láminas de manera horizontal 26.9 0.4 0.14 30.7 0.5
16 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 53.5 0.9 0.14 61.0 1.0
17 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 26.5 0.4 0.14 30.2 0.5
18 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 16.2 0.3 0.14 18.4 0.3
19 Colocar el encarte sobre las hojas 16.3 0.3 0.14 18.6 0.3
20 Transportar las hojas a la mesa de sellado 53.6 0.9 0.14 61.1 1.0
21 Agarrar las hojas laminadas 15.8 0.3 0.14 18.0 0.3
22 Levantar la tapa de la selladora 42.7 0.7 0.14 48.7 0.8
23 Colocar las hojas dentro de la selladora 42.4 0.7 0.14 48.3 0.8
24 Cerrar la tapa de la selladora 21.2 0.4 0.14 24.1 0.4
25 Presionar el botón de acción 7.6 0.1 0.14 8.6 0.1
26 Levantar la tapa de la selladora 42.7 0.7 0.14 48.7 0.8
27 Sacar las hojas laminadas 21.1 0.4 0.14 24.1 0.4
28 Colocar en la mesa de trabajo 26.5 0.4 0.14 30.2 0.5
29 Colocar las láminas en el horno 53.0 0.9 0.14 60.5 1.0
30 Moldear las láminas salidas del horno 53.4 0.9 0.14 60.8 1.0
31 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 37.0 0.6 0.14 42.2 0.7
32 Colocar en la caja la cantidad solicitada 42.4 0.7 0.14 48.3 0.8
33 Sellar la caja 37.5 0.6 0.14 42.7 0.7
34 Pegar etiqueta N°1 en la caja 26.6 0.4 0.14 30.3 0.5
35 Transportar la caja en la parihuela 31.9 0.5 0.14 36.4 0.6
36 Imprimir etiqueta madre 32.4 0.5 0.14 36.9 0.6
37 Colocar etiqueta madre 27.0 0.5 0.14 30.8 0.5
38 Transportar al almacén de producción 107.0 1.8 0.14 122.0 2.0








Tabla 16: Producción de hojas laminadas Abril – Julio   























1 02/04/2018 HOJAS LAMINADAS 9.63 35.91 40.00 346.00 69.20
2 03/04/2018 HOJAS LAMINADAS 9.84 34.74 40.00 342.00 68.40
3 04/04/2018 HOJAS LAMINADAS 9.98 34.78 40.00 347.01 69.40
4 05/04/2018 HOJAS LAMINADAS 5.70 34.72 40.00 198.02 39.60
5 06/04/2018 HOJAS LAMINADAS 8.12 34.75 40.00 282.02 56.40
6 07/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.11 34.73 40.00 350.99 70.20
7 12/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.16 34.76 40.00 352.99 70.60
8 13/04/2018 HOJAS LAMINADAS 9.99 34.82 40.00 347.97 69.59
9 14/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.13 34.86 40.00 353.02 70.60
10 23/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.01 34.86 40.00 349.04 69.81
11 24/04/2018 HOJAS LAMINADAS 6.85 34.91 40.00 239.03 47.81
12 25/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.17 34.80 40.00 353.95 70.79
13 26/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.08 34.72 40.00 350.03 70.01
14 27/04/2018 HOJAS LAMINADAS 8.03 34.74 40.00 279.04 55.81
15 28/04/2018 HOJAS LAMINADAS 10.08 34.82 40.00 351.02 70.20
16 15/05/2018 HOJAS LAMINADAS 9.99 34.75 40.00 347.04 69.41
17 16/05/2018 HOJAS LAMINADAS 10.04 34.77 40.00 349.04 69.81
18 17/05/2018 HOJAS LAMINADAS 9.96 34.76 40.00 346.05 69.21
19 18/05/2018 HOJAS LAMINADAS 10.16 34.73 40.00 353.02 70.60
20 05/06/2018 HOJAS LAMINADAS 9.83 34.78 40.00 341.98 68.40
21 06/06/2018 HOJAS LAMINADAS 8.10 34.71 40.00 281.00 56.20
22 13/06/2018 HOJAS LAMINADAS 10.09 34.80 40.00 351.02 70.20
23 21/06/2018 HOJAS LAMINADAS 10.06 34.79 40.00 349.98 70.00
24 22/06/2018 HOJAS LAMINADAS 10.04 34.65 40.00 347.97 69.59
25 04/07/2018 HOJAS LAMINADAS 9.67 34.75 40.00 336.00 67.20
26 05/07/2018 HOJAS LAMINADAS 10.17 34.61 40.00 352.00 70.40
27 06/07/2018 HOJAS LAMINADAS 9.97 34.82 40.00 346.99 69.40
28 23/07/2018 HOJAS LAMINADAS 9.80 34.70 40.00 339.98 68.00
29 24/07/2018 HOJAS LAMINADAS 6.50 34.49 40.00 224.06 44.81
30 25/07/2018 HOJAS LAMINADAS 10.11 34.81 40.00 351.99 70.40








Cabe resaltar que dentro de los 30 días de producción, se obtuvo información sobre algunos 
días el tiempo de producción fue menor a los otros, horas de trabajo no programadas, esto se 
debe a que en las fechas resaltadas en la Tabla N° 16, se presentaron algunos acontecimientos 
que de alguna manera afectaron a la cantidad total producida. 










Fuente: Elaboración propia 
2.7.2.7. Estimación de la productividad 
Por último, con los datos ya obtenidos, se hallara la productividad, de los meses de abril, 
mayo, junio, y julio respectivamente, en la línea de producción de hojas laminadas en la 
empresa CIPSA. 
Para ello se mostraran de manera separada el cálculo de la eficiencia, eficacia y por último 
de la productividad antes de la mejora. 
Fecha Parada Observación Horas
5/04/2018 Quemó la máquina 5.70
6/04/2018 Falla de la cuchilla 8.12
24/04/2018 Material contaminado 6.85
27/04/2018 Falta de material 8.03
6/06/2018 incidencia Falla de guillotina 8.10





Tabla 18: Cálculo de la Eficiencia del tiempo 
Fuente: Elaboración propia 
La Tabla N° 18nos indica el cálculo de la eficiencia del tiempo de producción, dando como 










1 2/04/2018 HOJAS LAMINADAS 578.04 660 0.88
2 3/04/2018 HOJAS LAMINADAS 590.63 660 0.89
3 4/04/2018 HOJAS LAMINADAS 598.64 660 0.91
4 5/04/2018 HOJAS LAMINADAS 342.19 660 0.52
5 6/04/2018 HOJAS LAMINADAS 486.93 660 0.74
6 7/04/2018 HOJAS LAMINADAS 606.37 660 0.92
7 12/04/2018 HOJAS LAMINADAS 609.30 660 0.92
8 13/04/2018 HOJAS LAMINADAS 599.61 660 0.91
9 14/04/2018 HOJAS LAMINADAS 607.61 660 0.92
10 23/04/2018 HOJAS LAMINADAS 600.75 660 0.91
11 24/04/2018 HOJAS LAMINADAS 410.83 660 0.62
12 25/04/2018 HOJAS LAMINADAS 610.26 660 0.92
13 26/04/2018 HOJAS LAMINADAS 604.89 660 0.92
14 27/04/2018 HOJAS LAMINADAS 481.93 660 0.73
15 28/04/2018 HOJAS LAMINADAS 604.87 660 0.92
16 15/05/2018 HOJAS LAMINADAS 599.20 660 0.91
17 16/05/2018 HOJAS LAMINADAS 602.32 660 0.91
18 17/05/2018 HOJAS LAMINADAS 597.32 660 0.91
19 18/05/2018 HOJAS LAMINADAS 609.89 660 0.92
20 5/06/2018 HOJAS LAMINADAS 589.97 660 0.89
21 6/06/2018 HOJAS LAMINADAS 485.73 660 0.74
22 13/06/2018 HOJAS LAMINADAS 605.21 660 0.92
23 21/06/2018 HOJAS LAMINADAS 603.58 660 0.91
24 22/06/2018 HOJAS LAMINADAS 602.55 660 0.91
25 4/07/2018 HOJAS LAMINADAS 580.14 660 0.88
26 5/07/2018 HOJAS LAMINADAS 610.23 660 0.92
27 6/07/2018 HOJAS LAMINADAS 597.92 660 0.91
28 23/07/2018 HOJAS LAMINADAS 587.87 660 0.89
29 24/07/2018 HOJAS LAMINADAS 389.78 660 0.59





Tabla 19: Cálculo de la eficacia de la producción 
Fuente: Elaboración propia 
La Tabla N° 19, indica el cálculo de la eficacia de la producción, dando como resultado un 









1 2/04/2018 HOJAS LAMINADAS 345.998 440.000 0.79
2 3/04/2018 HOJAS LAMINADAS 341.997 440.000 0.78
3 4/04/2018 HOJAS LAMINADAS 347.014 440.000 0.79
4 5/04/2018 HOJAS LAMINADAS 198.016 440.000 0.45
5 6/04/2018 HOJAS LAMINADAS 282.016 440.000 0.64
6 7/04/2018 HOJAS LAMINADAS 350.987 440.000 0.80
7 12/04/2018 HOJAS LAMINADAS 352.989 440.000 0.80
8 13/04/2018 HOJAS LAMINADAS 347.974 440.000 0.79
9 14/04/2018 HOJAS LAMINADAS 353.023 440.000 0.80
10 23/04/2018 HOJAS LAMINADAS 349.036 440.000 0.79
11 24/04/2018 HOJAS LAMINADAS 239.032 440.000 0.54
12 25/04/2018 HOJAS LAMINADAS 353.951 440.000 0.80
13 26/04/2018 HOJAS LAMINADAS 350.028 440.000 0.80
14 27/04/2018 HOJAS LAMINADAS 279.035 440.000 0.63
15 28/04/2018 HOJAS LAMINADAS 351.024 440.000 0.80
16 15/05/2018 HOJAS LAMINADAS 347.036 440.000 0.79
17 16/05/2018 HOJAS LAMINADAS 349.042 440.000 0.79
18 17/05/2018 HOJAS LAMINADAS 346.046 440.000 0.79
19 18/05/2018 HOJAS LAMINADAS 353.025 440.000 0.80
20 5/06/2018 HOJAS LAMINADAS 341.984 440.000 0.78
21 6/06/2018 HOJAS LAMINADAS 280.996 440.000 0.64
22 13/06/2018 HOJAS LAMINADAS 351.023 440.000 0.80
23 21/06/2018 HOJAS LAMINADAS 349.976 440.000 0.80
24 22/06/2018 HOJAS LAMINADAS 347.973 440.000 0.79
25 4/07/2018 HOJAS LAMINADAS 336.000 440.000 0.76
26 5/07/2018 HOJAS LAMINADAS 352.003 440.000 0.80
27 6/07/2018 HOJAS LAMINADAS 346.990 440.000 0.79
28 23/07/2018 HOJAS LAMINADAS 339.982 440.000 0.77
29 24/07/2018 HOJAS LAMINADAS 224.058 440.000 0.51





Tabla 20: Cálculo de la productividad 
Fuente: Elaboración propia 
La Tabla N° 20, indica el resultado promedio de la productividad es de 65% durante los 30 
días de producción. 
DÍA FECHAS PRODUCTO EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 2/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.88 0.69
2 3/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.78 0.89 0.70
3 4/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.72
4 5/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.45 0.52 0.23
5 6/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.64 0.74 0.47
6 7/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.73
7 12/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.74
8 13/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.72
9 14/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.74
10 23/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.72
11 24/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.54 0.62 0.34
12 25/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.74
13 26/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.73
14 27/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.63 0.73 0.46
15 28/04/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.73
16 15/05/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.72
17 16/05/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.72
18 17/05/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.71
19 18/05/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.74
20 5/06/2018 HOJAS LAMINADAS 0.78 0.89 0.69
21 6/06/2018 HOJAS LAMINADAS 0.64 0.74 0.47
22 13/06/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.73
23 21/06/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.91 0.73
24 22/06/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.72
25 4/07/2018 HOJAS LAMINADAS 0.76 0.88 0.67
26 5/07/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.92 0.74
27 6/07/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.91 0.71
28 23/07/2018 HOJAS LAMINADAS 0.77 0.89 0.69
29 24/07/2018 HOJAS LAMINADAS 0.51 0.59 0.30





2.7.2.8. Análisis de la eficiencia, eficacia y productividad antes de la mejora 
De acuerdo a la Tabla N° 21, nos muestra una eficiencia promedio de los meses de , abril, 
mayo, junio, julio, de 86%, además de la misma manera nos muestra una eficacia promedio 
de 75%, y por ultimo una productividad promedio de 65%.o  
Tabla 21: Cuadro de resumen (eficiencia, eficacia y productividad) 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 11: Gráfico de resumen eficiencia, eficacia y productividad 
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo al Gráfico N° 11, nos señala como fue el comportamiento de la eficiencia, 
eficacia y productividad de los meses abril, mayo, junio, julio, en la cual se observa que en 
el mes de mayo fue el mes donde mayor productividad tuvo la línea de producción de hojas 








EFICIENCIA 0.84 0.91 0.87 0.85 86%
EFICACIA 0.73 0.79 0.76 0.74 75%




2.7.2.9. Análisis económico antes de la mejora  
Tabla 22: Análisis económica antes de la mejora 
 











VENTA    
REAL  (S/.)
1 02/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 345.998 13 4497.98
2 03/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 341.997 13 4445.96
3 04/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 347.014 13 4511.18
4 05/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 198.016 13 2574.21
5 06/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 282.016 13 3666.21
6 07/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 350.987 13 4562.83
7 12/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 352.989 13 4588.85
8 13/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 347.974 13 4523.66
9 14/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 353.023 13 4589.30
10 23/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 349.036 13 4537.47
11 24/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 239.032 13 3107.41
12 25/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 353.951 13 4601.36
13 26/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 350.028 13 4550.37
14 27/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 279.035 13 3627.46
15 28/04/2018 HOJAS LAMINADAS 440 351.024 13 4563.32
16 15/05/2018 HOJAS LAMINADAS 440 347.036 13 4511.47
17 16/05/2018 HOJAS LAMINADAS 440 349.042 13 4537.55
18 17/05/2018 HOJAS LAMINADAS 440 346.046 13 4498.59
19 18/05/2018 HOJAS LAMINADAS 440 353.025 13 4589.32
20 05/06/2018 HOJAS LAMINADAS 440 341.984 13 4445.80
21 06/06/2018 HOJAS LAMINADAS 440 280.996 13 3652.95
22 13/06/2018 HOJAS LAMINADAS 440 351.023 13 4563.30
23 21/06/2018 HOJAS LAMINADAS 440 349.976 13 4549.69
24 22/06/2018 HOJAS LAMINADAS 440 347.973 13 4523.65
25 04/07/2018 HOJAS LAMINADAS 440 336.000 13 4367.99
26 05/07/2018 HOJAS LAMINADAS 440 352.003 13 4576.04
27 06/07/2018 HOJAS LAMINADAS 440 346.990 13 4510.88
28 23/07/2018 HOJAS LAMINADAS 440 339.982 13 4419.77
29 24/07/2018 HOJAS LAMINADAS 440 224.058 13 2912.75
30 25/07/2018 HOJAS LAMINADAS 440 351.991 13 4575.89




2.7.3. Propuesta de la mejora 
Con respecto a lo planteado, se puede notar que el problema en la línea de producción se da 
en el momento que se acumula las hojas laminadas que salen de las guillotinas, estas salen 
de manera dispersas, por lo tanto el operario 1 y el operario 2 que se encuentran en los 
extremos de la máquina se encargan de juntar, apilar y pesar las hojas laminadas y al tener 
la dispersión de las hojas laminadas el tiempo no es el suficiente, ocupan más tiempo en 
ordenar las hojas laminadas y se genera cuellos de botella porque no se está trabajando al 
ritmo de la máquina, es por ello que el operario 3 y el operario 4 que se encuentran en la 
selladora y en el horno industrial respectivamente, se ven obligados en dejar sus puestos de 
trabajo y apoyar en el ordenado de las hojas laminadas, de esa manera pueden ir de acuerdo 
a la velocidad que produce la máquina. 
De la misma manera se propuso establecer la estabilidad de los operarios en esta máquina, 
en ambos turnos, ya que no todos tienen la misma eficiencia que estos cuatro operarios. 
Para poder solucionar el problema del desorden de las hojas laminadas, se efectuó la 
implementación de una regla de aluminio (ver imagen N° 08, 09 y 10) en la salida de la 
guillotina, la cual se va a encargar que a la salida de las hojas laminadas de la guillotina, 
estas se mantengan ordenadas y tanto los operarios 1 y el operario 2, no necesiten el apoyo 
de los operarios de la selladora y del horno, se determinó que el tiempo que el operario 1 y 
el operario 2 tardan en ordenar, apilar y pesar, está dentro del tiempo que las hojas laminadas 
tardan en salir de la guillotina.  
La regla que se implementó para poder ordenar la salida de las hojas laminadas, es de 
material de aluminio, siendo este un material liviano, fácil uso y el costo de oportunidad de 




Imagen 8: Regla de aluminio 




Imagen 9: Medidas de la regla – ángulo lateral 









2.7.4. Implementación de la propuesta 
2.7.4.1. Layout - línea de producción de hojas laminadas después de la mejora  
Gráfico 12: Layout - línea de producción de hojas laminadas después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
El grafico 12, muestra la modificación que se dio, la cual fue agregarle una regla de aluminio, 
la cual esta ayudara a que las hojas laminadas no se desordenen, y de esa manera cada 




Diagrama de análisis de proceso (DAP) antes de la mejora 
A continuación se muestra DAP, luego de la implementación de la regla de aluminio. 
Gráfico 13: Diagrama de análisis de procesos después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
1 Colocar la regla
2 Esperar la produccion de las láminas
3 Retirar la regla
4 Colocar la regla
5 Agarrar las láminas
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal
7 Llevar las láminas a la balanza
8 Colocar las láminas en la balanza
9 Pesar las láminas
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte
12 Colocar el encarte sobre las hojas
13 Agarrar las hojas laminadas
14 Levantar la tapa de la selladora
15 Colocar las hojas dentro de la selladora
16 Cerrar la tapa de la selladora
17 Presionar el botón de acción
18 Levantar la tapa de la selladora
19 Sacar las hojas laminadas
20 Colocar en la mesa de trabajo
21 Colocar las láminas en el horno
22 Moldear las láminas salidas del horno
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada
25 Sellar la caja
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja
27 Transportar la caja en la parihuela
28 Imprimir etiqueta madre
29 Colocar etiqueta madre
30 Transportar al almacén de producción




OBSERVACIONES: Capacidad de la máquina es 40 Kg/hr






UBICACIÓN: EXTRUSIÓN - BORG MAR
ACTIVIDAD: PRODUCCIÓN DE HOJAS LAMINADAS




La Tabla N° 23, señala que el proceso de recepción y empaquetado de hojas laminadas, está 
compuesta de 25 operaciones, 1 demora y 4 transportes, sumando un total de 30 actividades. 











Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.2. Toma de tiempos (después) 
Para poder tomar el tiempo, se realizó un formato en la cual se muestra los tiempos de 
producción de los meses de agosto, septiembre y octubre, en las cuales se están considerando 
los días que se produjeron las hojas laminadas, teniendo un total de 30 días de producción 












Tabla 24: Toma de Tiempos después de la implementación (Agosto) 
 
Fuente: Elaboración propia 
Producción - bolsas
10
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 01/08/2018 02/08/2018 03/08/2018 04/08/2018 08/08/2018 09/08/2018 22/08/2018 28/08/2018
1 Colocar la regla 3.030 2.630 2.350 2.690 2.940 2.490 2.910 2.830
2 Esperar la produccion de las láminas 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000
3 Retirar la regla 2.360 3.130 2.740 3.110 2.800 2.940 2.220 2.900
4 Colocar la regla 2.610 2.280 2.900 2.950 2.480 2.300 2.270 3.000
5 Agarrar las láminas 17.460 17.560 17.000 17.040 17.840 17.060 17.770 17.550
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.190 29.230 29.530 29.180 29.170 29.420 29.460 29.940
7 Llevar las láminas a la balanza 59.790 59.490 59.210 59.380 59.560 59.210 59.620 59.500
8 Colocar las láminas en la balanza 29.810 29.490 29.640 29.630 29.400 29.070 29.060 29.920
9 Pesar las láminas 29.330 29.060 29.030 29.140 29.220 29.150 29.220 29.220
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.270 59.570 59.940 59.520 59.330 59.520 59.500 59.680
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 17.360 17.600 17.700 17.950 17.680 17.820 17.490 17.050
12 Colocar el encarte sobre las hojas 17.410 17.880 17.800 17.620 17.920 17.000 17.960 17.850
13 Agarrar las hojas laminadas 17.970 17.450 17.580 17.970 17.760 17.540 17.240 17.390
14 Levantar la tapa de la selladora 47.560 47.480 47.500 47.840 47.810 47.950 47.750 47.010
15 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.530 47.940 47.300 47.690 47.750 47.570 47.800 47.530
16 Cerrar la tapa de la selladora 24.070 24.180 24.290 24.950 24.490 24.160 24.160 24.760
17 Presionar el botón de acción 8.530 8.360 8.670 8.360 8.980 8.900 8.510 8.190
18 Levantar la tapa de la selladora 47.060 47.030 47.650 47.680 47.160 47.370 47.320 47.540
19 Sacar las hojas laminadas 23.560 23.640 23.940 23.850 23.140 23.170 23.560 23.380
20 Colocar en la mesa de trabajo 29.340 29.310 29.600 29.410 29.280 29.750 29.470 29.470
21 Colocar las láminas en el horno 59.560 59.430 59.880 59.740 59.770 59.380 59.440 59.410
22 Moldear las láminas salidas del horno 59.450 59.620 59.630 60.000 59.070 59.390 59.740 59.610
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 41.500 41.520 41.980 42.030 42.100 41.830 41.920 42.040
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada 46.840 46.770 47.470 47.880 47.130 47.180 46.780 47.490
25 Sellar la caja 41.830 41.800 41.600 41.710 41.930 41.770 41.780 41.970
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja 29.740 29.420 29.580 29.710 29.340 29.710 29.400 29.320
27 Transportar la caja en la parihuela 36.010 35.060 35.580 35.860 35.590 35.000 35.900 35.470
28 Imprimir etiqueta madre 35.850 34.750 35.490 34.560 35.070 35.710 34.650 34.740
29 Colocar etiqueta madre 29.560 29.510 29.630 29.980 29.580 29.330 29.640 29.600





Tabla 25: toma de tiempos después de la implementación (Setiembre) 
 
Fuente: Elaboración propia 
Producción - bolsas
10
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 03/09/2018 04/09/2018 05/09/2018 06/09/2018 07/09/2018 08/09/2018 17/09/2018 18/09/2018 19/09/2018 20/09/2018
1 Colocar la regla 2.580 3.130 3.060 2.340 2.590 2.940 3.110 2.560 2.230 3.160
2 Esperar la produccion de las láminas 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000
3 Retirar la regla 2.950 2.840 2.220 2.500 2.190 2.100 2.960 2.510 2.570 2.170
4 Colocar la regla 2.420 2.480 2.260 2.810 2.320 2.170 2.820 2.360 2.560 2.250
5 Agarrar las láminas 17.360 17.990 17.060 17.460 17.300 17.170 17.290 17.620 17.930 17.990
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.430 29.530 29.650 29.210 29.130 29.740 29.470 29.380 29.180 29.380
7 Llevar las láminas a la balanza 59.500 59.220 59.470 59.880 59.650 59.820 59.880 59.290 59.560 59.230
8 Colocar las láminas en la balanza 29.780 29.720 29.290 29.930 29.550 29.340 29.090 29.310 29.860 29.060
9 Pesar las láminas 29.450 29.210 29.760 29.580 29.700 29.250 29.460 29.570 29.180 29.650
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.960 59.370 59.170 59.850 59.170 59.330 59.540 59.260 59.650 59.550
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 17.610 17.120 17.740 17.560 17.540 17.580 17.790 17.310 17.290 17.130
12 Colocar el encarte sobre las hojas 17.630 17.370 17.520 17.000 17.090 17.570 17.610 17.910 17.190 17.840
13 Agarrar las hojas laminadas 17.790 17.730 17.600 17.870 17.090 17.370 17.690 17.810 17.050 17.930
14 Levantar la tapa de la selladora 47.020 47.360 47.390 47.860 47.840 47.790 47.580 48.000 47.690 47.960
15 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.410 47.730 47.400 47.540 47.830 47.610 47.470 47.110 47.860 47.740
16 Cerrar la tapa de la selladora 24.850 24.520 24.920 24.100 24.390 24.030 24.070 24.480 24.040 24.580
17 Presionar el botón de acción 8.310 8.590 8.060 8.750 8.280 8.340 8.690 8.910 8.890 8.660
18 Levantar la tapa de la selladora 47.730 47.770 47.800 47.140 47.190 47.170 47.240 47.970 47.970 47.720
19 Sacar las hojas laminadas 23.280 23.730 23.380 23.970 23.220 23.560 23.210 23.740 23.220 23.950
20 Colocar en la mesa de trabajo 29.540 29.900 29.880 29.740 29.840 29.260 29.680 29.620 29.660 29.650
21 Colocar las láminas en el horno 59.510 59.290 59.000 59.660 59.660 59.260 59.370 59.180 59.170 59.370
22 Moldear las láminas salidas del horno 59.500 59.010 59.280 59.470 59.620 59.160 59.680 59.430 59.840 59.600
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 42.040 41.910 41.700 41.600 41.530 41.920 41.790 41.810 41.790 41.560
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada 47.910 46.790 47.390 47.480 47.300 47.110 47.500 47.060 47.860 47.540
25 Sellar la caja 41.890 41.740 41.740 41.950 42.020 41.870 41.860 42.000 41.670 42.010
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja 29.470 29.350 29.310 29.770 30.000 29.050 29.020 29.760 29.480 29.620
27 Transportar la caja en la parihuela 35.490 34.940 35.170 35.500 35.570 35.190 35.000 35.350 36.010 35.350
28 Imprimir etiqueta madre 34.560 35.810 35.580 34.860 34.810 36.060 34.700 35.680 36.150 35.720
29 Colocar etiqueta madre 29.580 29.930 29.930 29.740 29.940 30.180 29.480 29.800 29.430 29.400










N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 01/10/2018 02/10/2018 03/10/2018 04/10/2018 05/10/2018 06/10/2018 16/10/2018 17/10/2018 22/10/2018 25/10/2018 29/10/2018 30/10/2018
1 Colocar la regla 3.180 2.220 3.060 2.680 2.600 3.160 2.950 3.130 2.310 2.290 2.460 2.530
2 Esperar la produccion de las láminas 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000 150.000
3 Retirar la regla 2.190 2.570 2.470 2.880 3.200 2.180 3.200 2.580 3.120 2.270 2.710 2.480
4 Colocar la regla 2.950 2.440 2.350 2.410 2.730 2.880 2.410 2.560 2.400 2.930 2.750 2.910
5 Agarrar las láminas 17.930 17.490 17.670 17.740 17.170 17.320 17.810 17.120 17.370 17.770 17.700 17.050
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.940 29.800 29.930 29.670 29.200 29.840 29.160 29.700 29.750 29.670 29.760 29.120
7 Llevar las láminas a la balanza 59.930 59.210 59.860 59.690 59.550 59.270 59.670 59.590 59.620 59.070 59.660 59.750
8 Colocar las láminas en la balanza 29.240 29.330 29.150 29.310 29.880 29.560 29.820 29.540 29.930 29.280 29.020 29.520
9 Pesar las láminas 29.030 29.700 29.380 29.330 29.250 29.650 29.900 29.020 29.160 29.990 29.330 29.690
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.620 59.440 59.600 59.240 59.700 59.640 59.970 59.850 59.450 59.470 59.060 59.010
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 17.220 17.060 17.320 17.480 17.890 17.430 17.510 17.740 17.890 17.420 17.230 17.260
12 Colocar el encarte sobre las hojas 17.010 17.750 17.140 17.390 17.680 17.280 17.230 17.640 17.540 17.090 17.650 17.380
13 Agarrar las hojas laminadas 17.440 17.540 17.070 17.980 17.620 17.420 17.620 17.830 17.060 17.610 17.330 17.930
14 Levantar la tapa de la selladora 47.990 47.820 47.310 47.250 47.630 47.080 47.540 47.340 47.040 47.620 48.000 47.530
15 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.320 47.960 47.440 47.270 47.440 47.070 47.720 47.980 47.020 47.580 47.740 47.290
16 Cerrar la tapa de la selladora 24.840 24.780 24.120 24.940 24.780 24.490 24.630 24.860 24.260 24.390 24.600 24.240
17 Presionar el botón de acción 8.560 8.170 8.410 8.460 8.140 8.760 8.080 8.270 8.100 8.820 8.790 8.140
18 Levantar la tapa de la selladora 47.320 47.410 47.140 47.570 47.400 47.370 47.010 47.470 47.260 47.870 47.810 47.030
19 Sacar las hojas laminadas 24.000 23.290 23.620 23.600 23.850 23.700 23.870 23.010 23.380 23.720 23.350 23.420
20 Colocar en la mesa de trabajo 29.830 29.610 29.970 29.440 29.330 29.210 29.850 29.160 29.730 29.710 29.500 29.780
21 Colocar las láminas en el horno 59.520 59.520 59.200 59.170 59.210 59.120 59.610 59.300 59.720 59.400 59.640 59.830
22 Moldear las láminas salidas del horno 59.910 59.060 59.620 59.240 59.120 59.100 59.500 59.180 59.040 59.740 59.430 59.370
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 42.020 41.540 41.570 41.620 41.640 42.010 41.760 41.990 41.790 42.000 41.940 41.990
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada 46.880 47.260 47.700 47.010 47.090 46.820 47.560 47.240 47.870 47.420 46.850 46.890
25 Sellar la caja 41.820 41.650 41.950 41.880 41.920 41.660 41.770 41.610 41.870 41.920 41.770 42.000
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja 29.120 29.420 29.530 29.400 29.540 29.300 29.020 29.250 29.740 29.380 29.400 29.250
27 Transportar la caja en la parihuela 35.880 35.010 35.720 35.000 35.380 35.060 35.610 35.300 35.280 35.310 35.060 35.130
28 Imprimir etiqueta madre 34.850 35.430 35.340 36.020 34.700 35.200 36.180 35.240 35.080 35.390 36.040 36.050
29 Colocar etiqueta madre 29.570 29.820 29.530 29.310 30.230 29.910 29.410 30.290 29.800 29.910 29.450 29.930





Las Tablas N° 24, 25 y 26, muestran los tiempos tomados en segundos, de los días que se 
programaron la producción de hojas laminadas. 
Para poder realizar un mejor cálculo y poder hallar el tiempo estándar de producción, se 
procederá a realizar la conversión de segundos a minutos.  
Tabla 27: Conversión de tiempos después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Después de realizar la conversión de tiempos (segundos a minutos), se realizó el cálculo del 




N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 Colocar la regla 2.7 0.046
2 Esperar la produccion de las láminas 150.0 2.500
3 Retirar la regla 2.6 0.044
4 Colocar la regla 2.6 0.043
5 Agarrar las láminas 17.5 0.291
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 29.5 0.492
7 Llevar las láminas a la balanza 59.5 0.992
8 Colocar las láminas en la balanza 29.5 0.491
9 Pesar las láminas 29.4 0.490
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 59.5 0.992
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 17.5 0.292
12 Colocar el encarte sobre las hojas 17.5 0.292
13 Agarrar las hojas laminadas 17.6 0.293
14 Levantar la tapa de la selladora 47.6 0.793
15 Colocar las hojas dentro de la selladora 47.6 0.793
16 Cerrar la tapa de la selladora 24.5 0.408
17 Presionar el botón de acción 8.5 0.141
18 Levantar la tapa de la selladora 47.4 0.791
19 Sacar las hojas laminadas 23.5 0.392
20 Colocar en la mesa de trabajo 29.6 0.493
21 Colocar las láminas en el horno 59.4 0.991
22 Moldear las láminas salidas del horno 59.4 0.991
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 41.8 0.697
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada 47.3 0.788
25 Sellar la caja 41.8 0.697
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja 29.4 0.491
27 Transportar la caja en la parihuela 35.4 0.590
28 Imprimir etiqueta madre 35.3 0.589
29 Colocar etiqueta madre 29.7 0.495









Tabla 28: Cálculo del Tiempo Normal después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para poder determinar el tiempo estándar, es necesario hallar el % de suplementos, de 
acuerdo a la Tabla N° 14, donde muestra los valores para dar una correcta cifra en los 
suplementos, ver tabla 29. 
Producción - bolsas
10
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES seg min
1 Colocar la regla 90% 2.5 0.0
2 Esperar la produccion de las láminas 90% 135.0 2.3
3 Retirar la regla 90% 2.4 0.0
4 Colocar la regla 90% 2.3 0.0
5 Agarrar las láminas 90% 15.7 0.3
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 90% 26.5 0.4
7 Llevar las láminas a la balanza 90% 53.6 0.9
8 Colocar las láminas en la balanza 90% 26.5 0.4
9 Pesar las láminas 90% 26.4 0.4
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 90% 53.6 0.9
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 90% 15.7 0.3
12 Colocar el encarte sobre las hojas 90% 15.7 0.3
13 Agarrar las hojas laminadas 90% 15.8 0.3
14 Levantar la tapa de la selladora 90% 42.8 0.7
15 Colocar las hojas dentro de la selladora 90% 42.8 0.7
16 Cerrar la tapa de la selladora 90% 22.0 0.4
17 Presionar el botón de acción 90% 7.6 0.1
18 Levantar la tapa de la selladora 90% 42.7 0.7
19 Sacar las hojas laminadas 90% 21.2 0.4
20 Colocar en la mesa de trabajo 90% 26.6 0.4
21 Colocar las láminas en el horno 90% 53.5 0.9
22 Moldear las láminas salidas del horno 90% 53.5 0.9
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 90% 37.6 0.6
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada 90% 42.5 0.7
25 Sellar la caja 90% 37.6 0.6
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja 90% 26.5 0.4
27 Transportar la caja en la parihuela 90% 31.9 0.5
28 Imprimir etiqueta madre 90% 31.8 0.5
29 Colocar etiqueta madre 90% 26.7 0.4







Tabla 29: Cálculo del tiempo estándar después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 29, el tiempo estándar de producción recepción y empaquetado de hojas laminadas 
es de 14.86 minutos por cada bolsa. 




N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES seg min seg min
1 Colocar la regla 2.5 0.0 0.14 2.8 0.0
2 Esperar la produccion de las láminas 135.0 2.3 0.14 153.9 2.6
3 Retirar la regla 2.4 0.0 0.14 2.7 0.0
4 Colocar la regla 2.3 0.0 0.14 2.6 0.0
5 Agarrar las láminas 15.7 0.3 0.14 17.9 0.3
6 Ordenar las láminas de manera vertical y horizontal 26.5 0.4 0.14 30.3 0.5
7 Llevar las láminas a la balanza 53.6 0.9 0.14 61.1 1.0
8 Colocar las láminas en la balanza 26.5 0.4 0.14 30.3 0.5
9 Pesar las láminas 26.4 0.4 0.14 30.2 0.5
10 Transportar las láminas a la mesa de trabajo 1 53.6 0.9 0.14 61.1 1.0
11 Pegar etiqueta N°1 en el encarte 15.7 0.3 0.14 17.9 0.3
12 Colocar el encarte sobre las hojas 15.7 0.3 0.14 18.0 0.3
13 Agarrar las hojas laminadas 15.8 0.3 0.14 18.0 0.3
14 Levantar la tapa de la selladora 42.8 0.7 0.14 48.8 0.8
15 Colocar las hojas dentro de la selladora 42.8 0.7 0.14 48.8 0.8
16 Cerrar la tapa de la selladora 22.0 0.4 0.14 25.1 0.4
17 Presionar el botón de acción 7.6 0.1 0.14 8.7 0.1
18 Levantar la tapa de la selladora 42.7 0.7 0.14 48.7 0.8
19 Sacar las hojas laminadas 21.2 0.4 0.14 24.2 0.4
20 Colocar en la mesa de trabajo 26.6 0.4 0.14 30.4 0.5
21 Colocar las láminas en el horno 53.5 0.9 0.14 61.0 1.0
22 Moldear las láminas salidas del horno 53.5 0.9 0.14 61.0 1.0
23 Adjuntar de acuerdo a lo solicitado 37.6 0.6 0.14 42.9 0.7
24 Colocar en la caja la cantidad solicitada 42.5 0.7 0.14 48.5 0.8
25 Sellar la caja 37.6 0.6 0.14 42.9 0.7
26 Pegar etiqueta N°1 en la caja 26.5 0.4 0.14 30.2 0.5
27 Transportar la caja en la parihuela 31.9 0.5 0.14 36.3 0.6
28 Imprimir etiqueta madre 31.8 0.5 0.14 36.3 0.6
29 Colocar etiqueta madre 26.7 0.4 0.14 30.5 0.5
30 Transportar al almacén de producción 107.1 1.8 0.14 122.1 2.0

































1 01/08/2018 HOJAS LAMINADAS 8.91 41.50 40.00 369.811 73.96
2 02/08/2018 HOJAS LAMINADAS 10.20 41.47 40.00 422.962 84.59
3 03/08/2018 HOJAS LAMINADAS 10.19 41.33 40.00 420.972 84.19
4 04/08/2018 HOJAS LAMINADAS 6.19 41.24 40.00 255.255 51.05
5 08/08/2018 HOJAS LAMINADAS 8.41 41.39 40.00 347.901 69.58
6 21/08/2018 HOJAS LAMINADAS 9.54 41.39 40.00 395.046 79.01
7 22/08/2018 HOJAS LAMINADAS 9.48 41.46 40.00 392.979 78.60
8 23/08/2018 HOJAS LAMINADAS 9.94 41.36 40.00 411.011 82.20
9 03/09/2018 HOJAS LAMINADAS 9.29 41.33 40.00 384.000 76.80
10 04/09/2018 HOJAS LAMINADAS 10.19 41.42 40.00 422.017 84.40
11 05/09/2018 HOJAS LAMINADAS 9.38 41.48 40.00 389.023 77.80
12 06/09/2018 HOJAS LAMINADAS 9.63 41.33 40.00 397.964 79.59
13 07/09/2018 HOJAS LAMINADAS 10.17 41.50 40.00 421.981 84.40
14 08/09/2018 HOJAS LAMINADAS 8.43 41.54 40.00 350.105 70.02
15 17/09/2018 HOJAS LAMINADAS 10.12 41.39 40.00 419.050 83.81
16 18/09/2018 HOJAS LAMINADAS 9.57 41.40 40.00 396.034 79.21
17 19/09/2018 HOJAS LAMINADAS 10.17 41.38 40.00 421.012 84.20
18 20/09/2018 HOJAS LAMINADAS 10.45 41.36 40.00 432.052 86.41
19 01/10/2018 HOJAS LAMINADAS 10.25 41.35 40.00 424.036 84.81
20 02/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.46 41.44 40.00 392.011 78.40
21 03/10/2018 HOJAS LAMINADAS 8.86 41.47 40.00 367.287 73.46
22 04/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.92 41.44 40.00 410.983 82.20
23 05/10/2018 HOJAS LAMINADAS 10.48 41.40 40.00 433.967 86.79
24 06/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.92 41.51 40.00 411.971 82.39
25 16/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.66 41.33 40.00 399.180 79.84
26 17/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.70 41.43 40.00 402.016 80.40
27 18/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.87 41.45 40.00 408.992 81.80
28 19/10/2018 HOJAS LAMINADAS 9.99 41.34 40.00 413.006 82.60
29 29/10/2018 HOJAS LAMINADAS 7.63 41.39 40.00 315.847 63.17










Cabe resaltar que dentro de los 30 días de producción, se obtuvo información sobre algunos 
días que el tiempo de producción fue menor que otros, esto se debe a que en las fechas 
resaltadas en la Tabla N° 31, se produjeron algunos acontecimientos que de alguna manera 
afectaron a la cantidad total producida (cajas). 










Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.3. Estimación de la productividad 
Por último, con los datos ya obtenidos, hallara la productividad, de los datos tomados de los 
meses de agosto, septiembre y octubre respectivamente, en la línea de producción de hojas 
laminadas en la empresa CIPSA. 
Para ello se mostraran de manera separada el cálculo de la eficiencia, eficacia y por último 




Fecha Parada Observación Horas
4/08/2018 Falla de guillotina 6.19
5/08/2018 Falla de guillotina 8.41
14/09/2018 incidencia Quemadura de la máquina 9.38
21/10/2018 Material contaminado 8.43






Tabla 32: Cálculo de la eficacia de la producción después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 32, indica el cálculo de la eficacia en función de la producción, dando como 










1 01/08/2018 HOJAS LAMINADAS 369.811 440.000 0.84
2 02/08/2018 HOJAS LAMINADAS 422.962 440.000 0.96
3 03/08/2018 HOJAS LAMINADAS 420.972 440.000 0.96
4 04/08/2018 HOJAS LAMINADAS 255.255 440.000 0.58
5 08/08/2018 HOJAS LAMINADAS 347.901 440.000 0.79
6 21/08/2018 HOJAS LAMINADAS 395.046 440.000 0.90
7 22/08/2018 HOJAS LAMINADAS 392.979 440.000 0.89
8 23/08/2018 HOJAS LAMINADAS 411.011 440.000 0.93
9 03/09/2018 HOJAS LAMINADAS 384.000 440.000 0.87
10 04/09/2018 HOJAS LAMINADAS 422.017 440.000 0.96
11 05/09/2018 HOJAS LAMINADAS 389.023 440.000 0.88
12 06/09/2018 HOJAS LAMINADAS 397.964 440.000 0.90
13 07/09/2018 HOJAS LAMINADAS 421.981 440.000 0.96
14 08/09/2018 HOJAS LAMINADAS 350.105 440.000 0.80
15 17/09/2018 HOJAS LAMINADAS 419.050 440.000 0.95
16 18/09/2018 HOJAS LAMINADAS 396.034 440.000 0.90
17 19/09/2018 HOJAS LAMINADAS 421.012 440.000 0.96
18 20/09/2018 HOJAS LAMINADAS 432.052 440.000 0.98
19 01/10/2018 HOJAS LAMINADAS 424.036 440.000 0.96
20 02/10/2018 HOJAS LAMINADAS 392.011 440.000 0.89
21 03/10/2018 HOJAS LAMINADAS 367.287 440.000 0.83
22 04/10/2018 HOJAS LAMINADAS 410.983 440.000 0.93
23 05/10/2018 HOJAS LAMINADAS 433.967 440.000 0.99
24 06/10/2018 HOJAS LAMINADAS 411.971 440.000 0.94
25 16/10/2018 HOJAS LAMINADAS 399.180 440.000 0.91
26 17/10/2018 HOJAS LAMINADAS 402.016 440.000 0.91
27 18/10/2018 HOJAS LAMINADAS 408.992 440.000 0.93
28 19/10/2018 HOJAS LAMINADAS 413.006 440.000 0.94
29 29/10/2018 HOJAS LAMINADAS 315.847 440.000 0.72





Tabla 33: Cálculo de la eficiencia del tiempo después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 33, muestra el cálculo de la eficiencia en función del tiempo, dando como resultado  









1 01/08/2018 HOJAS LAMINADAS 534.67 660 0.81
2 02/08/2018 HOJAS LAMINADAS 624.27 660 0.95
3 03/08/2018 HOJAS LAMINADAS 633.15 660 0.96
4 04/08/2018 HOJAS LAMINADAS 371.37 660 0.56
5 08/08/2018 HOJAS LAMINADAS 504.33 660 0.76
6 21/08/2018 HOJAS LAMINADAS 641.24 660 0.97
7 22/08/2018 HOJAS LAMINADAS 644.00 660 0.98
8 23/08/2018 HOJAS LAMINADAS 649.22 660 0.98
9 03/09/2018 HOJAS LAMINADAS 557.46 660 0.84
10 04/09/2018 HOJAS LAMINADAS 634.93 660 0.96
11 05/09/2018 HOJAS LAMINADAS 642.27 660 0.97
12 06/09/2018 HOJAS LAMINADAS 645.45 660 0.98
13 07/09/2018 HOJAS LAMINADAS 639.77 660 0.97
14 08/09/2018 HOJAS LAMINADAS 505.69 660 0.77
15 17/09/2018 HOJAS LAMINADAS 639.80 660 0.97
16 18/09/2018 HOJAS LAMINADAS 642.57 660 0.97
17 19/09/2018 HOJAS LAMINADAS 637.38 660 0.97
18 20/09/2018 HOJAS LAMINADAS 656.24 660 0.99
19 01/10/2018 HOJAS LAMINADAS 643.02 660 0.97
20 02/10/2018 HOJAS LAMINADAS 644.67 660 0.98
21 03/10/2018 HOJAS LAMINADAS 531.40 660 0.81
22 04/10/2018 HOJAS LAMINADAS 639.84 660 0.97
23 05/10/2018 HOJAS LAMINADAS 636.14 660 0.96
24 06/10/2018 HOJAS LAMINADAS 636.94 660 0.97
25 16/10/2018 HOJAS LAMINADAS 642.25 660 0.97
26 17/10/2018 HOJAS LAMINADAS 645.31 660 0.98
27 18/10/2018 HOJAS LAMINADAS 650.24 660 0.99
28 19/10/2018 HOJAS LAMINADAS 662.47 660 1.00
29 29/10/2018 HOJAS LAMINADAS 457.86 660 0.69





Tabla 34: Cálculo de la productividad después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
La Tabla 34, indica que el resultado promedio de la productividad es de 83% durante los 30 
días de producción. 
DÍA FECHAS PRODUCTO EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 01/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.84 0.81 0.68
2 02/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.96 0.95 0.91
3 03/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.96 0.96 0.92
4 04/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.58 0.56 0.33
5 08/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.79 0.76 0.60
6 21/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.90 0.97 0.87
7 22/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.89 0.98 0.87
8 23/08/2018 HOJAS LAMINADAS 0.93 0.98 0.92
9 03/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.87 0.84 0.74
10 04/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.96 0.96 0.92
11 05/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.88 0.97 0.86
12 06/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.90 0.98 0.88
13 07/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.96 0.97 0.93
14 08/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.80 0.77 0.61
15 17/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.95 0.97 0.92
16 18/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.90 0.97 0.88
17 19/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.96 0.97 0.92
18 20/09/2018 HOJAS LAMINADAS 0.98 0.99 0.98
19 01/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.96 0.97 0.94
20 02/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.89 0.98 0.87
21 03/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.83 0.81 0.67
22 04/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.93 0.97 0.91
23 05/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.99 0.96 0.95
24 06/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.94 0.97 0.90
25 16/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.91 0.97 0.88
26 17/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.91 0.98 0.89
27 18/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.93 0.99 0.92
28 19/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.94 1.00 0.94
29 29/10/2018 HOJAS LAMINADAS 0.72 0.69 0.50





2.7.4.4. Análisis de la eficiencia, eficacia y productividad después de la mejora 
De acuerdo a la Tabla N° 35, nos muestra una eficiencia promedio de los meses de, agosto, 
septiembre y octubre, de 92%, además de la misma manera nos muestra una eficacia 
promedio de 90%, y por ultimo una productividad promedio de 83% 
Tabla 35: Cuadro de resumen (eficiencia, eficacia y productividad) 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 14: Gráfico de resumen eficiencia, eficacia y productividad 
Fuente: Elaboración propia 
El Gráfico 14, expone como fue el comportamiento de la eficiencia, eficacia y productividad 
de los meses agosto, septiembre y octubre, en la cual se puede apreciar que en el mes de 
septiembre, fue el mes donde mayor productividad tuvo la línea de producción de hojas 






87% 94% 94% 92%
86% 92% 91% 90%







2.7.4.5. Análisis económico después de la mejora 
Tabla 36: Análisis económico después de la mejora 
 











VENTA    
REAL  (S/.)
1 01/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 369.811 13 4807.55
2 02/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 422.962 13 5498.51
3 03/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 420.972 13 5472.64
4 04/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 255.255 13 3318.31
5 08/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 347.901 13 4522.71
6 21/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 395.046 13 5135.60
7 22/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 392.979 13 5108.72
8 23/08/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 411.011 13 5343.15
9 03/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 384.000 13 4992.00
10 04/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 422.017 13 5486.22
11 05/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 389.023 13 5057.30
12 06/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 397.964 13 5173.54
13 07/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 421.981 13 5485.75
14 08/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 350.105 13 4551.37
15 17/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 419.050 13 5447.66
16 18/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 396.034 13 5148.44
17 19/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 421.012 13 5473.15
18 20/09/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 432.052 13 5616.67
19 01/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 424.036 13 5512.46
20 02/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 392.011 13 5096.14
21 03/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 367.287 13 4774.73
22 04/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 410.983 13 5342.78
23 05/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 433.967 13 5641.58
24 06/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 411.971 13 5355.62
25 16/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 399.180 13 5189.33
26 17/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 402.016 13 5226.21
27 18/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 408.992 13 5316.90
28 19/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 413.006 13 5369.08
29 29/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 315.847 13 4106.01
30 30/10/2018 HOJAS LAMINADAS 440.000 420.967 13 5472.57




2.7.5 Análisis económico 
Para el análisis económico se sustenta en el incremento de la productividad, esto como 
consecuencia de la aplicación del estudio de trabajo en la línea de producción de hojas 
laminas en la empresa CIPSA. 
Para la determinación del beneficio, es necesario tener el valor venta de cada bolsa de hojas 
laminadas producidas, siendo este de 13 soles. 
Tabla 37: Análisis económico comparativo (antes y después de la mejora) 
 
Fuente: Elaboración propia     
Al término de la obtención de los análisis económico del antes y después, como resultado, 
















PRODUCCION TOTAL DE 
HOJAS LAMIANDAS (30 
dias)
PRECIO UNITARIO 
DE BOSA DE HOJAS 
LAMIANDAS (S/.)
PRECIO TOTAL DE 
PRODUCCION DE HOJAS 
LAMIANDAS(30dias)
PRODUCTIVIDAD DE HOJAS 
LAMIANDAS ANTES
9869.25 S/128,300.25
PRODUCTIVIDAD DE HOJAS 
MANINADAS DESPUÉS
11,849.44 S/154,042.72








































3.1. Análisis Descriptivo 
Tabla 38: Cuadro comparativo de la productividad, eficiencia y eficacia antes y 
después de la mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
DÍA FECHAS EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD DÍA FECHAS EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 2/04/2018 0.79 0.88 0.69 1 1/08/2018 0.84 0.81 0.68
2 3/04/2018 0.78 0.89 0.70 2 2/08/2018 0.96 0.95 0.91
3 4/04/2018 0.79 0.91 0.72 3 3/08/2018 0.96 0.96 0.92
4 5/04/2018 0.45 0.52 0.23 4 4/08/2018 0.58 0.56 0.33
5 6/04/2018 0.64 0.74 0.47 5 8/08/2018 0.79 0.76 0.60
6 7/04/2018 0.80 0.92 0.73 6 21/08/2018 0.90 0.97 0.87
7 12/04/2018 0.80 0.92 0.74 7 22/08/2018 0.89 0.98 0.87
8 13/04/2018 0.79 0.91 0.72 8 23/08/2018 0.93 0.98 0.92
9 14/04/2018 0.80 0.92 0.74 9 3/09/2018 0.87 0.84 0.74
10 23/04/2018 0.79 0.91 0.72 10 4/09/2018 0.96 0.96 0.92
11 24/04/2018 0.54 0.62 0.34 11 5/09/2018 0.88 0.97 0.86
12 25/04/2018 0.80 0.92 0.74 12 6/09/2018 0.90 0.98 0.88
13 26/04/2018 0.80 0.92 0.73 13 7/09/2018 0.96 0.97 0.93
14 27/04/2018 0.63 0.73 0.46 14 8/09/2018 0.80 0.77 0.61
15 28/04/2018 0.80 0.92 0.73 15 17/09/2018 0.95 0.97 0.92
16 15/05/2018 0.79 0.91 0.72 16 18/09/2018 0.90 0.97 0.88
17 16/05/2018 0.79 0.91 0.72 17 19/09/2018 0.96 0.97 0.92
18 17/05/2018 0.79 0.91 0.71 18 20/09/2018 0.98 0.99 0.98
19 18/05/2018 0.80 0.92 0.74 19 1/10/2018 0.96 0.97 0.94
20 5/06/2018 0.78 0.89 0.69 20 2/10/2018 0.89 0.98 0.87
21 6/06/2018 0.64 0.74 0.47 21 3/10/2018 0.83 0.81 0.67
22 13/06/2018 0.80 0.92 0.73 22 4/10/2018 0.93 0.97 0.91
23 21/06/2018 0.80 0.91 0.73 23 5/10/2018 0.99 0.96 0.95
24 22/06/2018 0.79 0.91 0.72 24 6/10/2018 0.94 0.97 0.90
25 4/07/2018 0.76 0.88 0.67 25 16/10/2018 0.91 0.97 0.88
26 5/07/2018 0.80 0.92 0.74 26 17/10/2018 0.91 0.98 0.89
27 6/07/2018 0.79 0.91 0.71 27 18/10/2018 0.93 0.99 0.92
28 23/07/2018 0.77 0.89 0.69 28 19/10/2018 0.94 1.00 0.94
29 24/07/2018 0.51 0.59 0.30 29 29/10/2018 0.72 0.69 0.50
30 25/07/2018 0.80 0.92 0.74 30 30/10/2018 0.96 0.97 0.93







3.1.1. Variable Independiente: Estudio del Trabajo 
3.1.1.1. Comparación de las actividades antes y después de la mejora 
Gráfico 15: Comparación de las Actividades antes y después de la Mejora 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo al estudio de métodos, enfocándonos en el Gráfico N° 10 DIAGRAMA DE 
ANALISIS DE PROCESOS (antes), y Gráfico N° 13 DIAGRAMA DE ANALISIS DE 
PROCESOS (después), se generó una variación en las actividades, siendo esta un 27% del 
antes con respecto al después, esto representa a una disminución de 8 actividades, como lo 








3.1.1.2. Comparación del tiempo estándar antes y después de la mejora 
Gráfico 16: Comparación del Tiempo Estándar antes y después de la Mejora 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo al estudio de tiempos, enfocándonos en la Tabla N° 09 y 10 TOMA DE 
TIEMPOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION, y Tabla N° 24, 25 y 26 TOMA DE 
TIEMPOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION, se generó una variación en las 
actividades, siendo esta un 27% del antes con respecto al después, esto representa a una 











3.1.2. Variable Dependiente: Productividad 
Para poder evaluar de manera adecuada la variable Productividad, primero se analizaran los 
indicadores de la eficiencia y eficacia. 
3.1.2.1. Eficacia 
Gráfico 17: Comparación de la eficacia antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración Propia 
El grafico 17, indica un incremento de la eficacia, mostrándonos un 75% de la eficacia antes 












Gráfico 18: Comparación de la eficiencia antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración Propia 
El grafico 18, expone un incremento de la eficiencia, mostrándonos un 86% de la eficiencia 
antes de la mejora, y un 92% de la eficiencia después de la mejora, en la cual se tuvo un 












Gráfico 19: Comparación de la productividad antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración Propia 
El grafico 19, indica un incremento de la productividad, mostrándonos un 65% de la antes 
de la mejora, y un 83% de la productividad después de la mejora, en la cual se tuvo un 
incremento del 18% 
 
3.2. Análisis Inferencial 
3.2.1. Prueba De Normalidad – Hipótesis General Productividad 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la productividad en la Línea de 




Tabla 39: Análisis de Normalidad de la Productividad antes y después - Kolmogorov 
Smimov 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo a la Tabla N° 39 Se demuestra que el sig. de PRODUCTIVIDAD_ANTES es 
menor que 0.05 (0.001), y que el sig. de la PRODUCTIVIDAD_DESPUES, es menor que 
0.05 (0.003), por ello los datos son no paramétricos, y para poder contrastar la hipótesis 
general se usara el estadígrafo de WILCOXON. 
3.2.2. Contrastación de la Hipótesis General  
Ho: La aplicación del Estudio del trabajo no incrementa la productividad en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la productividad en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 





Ho: µPRODUCTIVIDAD ANTES ≥µPRODUCTIVIDAD DESPUES 





Tabla 40: Comparación de medias de la Productividad antes y después con el 
Estadígrafo – Wilcoxon 
Fuente: Elaboración Propia 
Según la Tabla N° 40 nos muestra que la media de la productividad antes de la mejora 
(0.6513), la cual es menor que la media de la productividad después de la mejora (0.8347), 
entonces podemos decir que no se llega a cumplir la hipótesis nula 
Ho:µproductividad
ANTES≥µproductividadDESPUES, de acuerdo a ello se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna, donde se señala que La aplicación del Estudio del trabajo 
incrementa la productividad en la Línea de Producción de Hojas Laminadas en la empresa 
CIPSA, Ate, 2018. 
Para cerciorarnos que el análisis anterior es correcto, se procederá a realizar el análisis del 
pvalor de los resultados de la prueba de WILCOXON, para la productividad antes de la mejora 
y después de la mejora. 








Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  














Fuente: Elaboración Propia 
La significancia de la prueba realizada con el estadígrafo WILCOXON, que fue aplicada a 
la productividad antes de la mejora y después de la mejora, en la cual el sig. Tiene un valor 
de 0.000, es por ello que según la regla de decisión, se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
la Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la productividad en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018 
3.2.3. Prueba de Normalidad – Hipótesis Específica 1 Eficiencia 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la Línea de Producción 




Tabla 42: Análisis de Normalidad de la Eficiencia antes y después con Kolmogorov 
Smimov 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo a la Tabla N° 42 Se muestra que el sig. de la EFICIENCIA_ANTES es menor 
que 0.05 (0.000), y que el sig. de la ECICIENCIA_DESPUES, es menor que 0.05 (0.000), 
por ello los datos son no paramétricos, y para poder contrastar la hipótesis general se usara 
el estadígrafo de WILCOXON. 
3.2.4. Contrastación De La Hipótesis Específica 1 
Eficiencia 
Ho: La aplicación del Estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en la Línea de 
Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la Línea de Producción 
de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 






Ho: µEFICIENCIA ANTES ≥µEFICIENCIA DESPUES 







Tabla 43: Comparación de medias de eficiencia antes y después con el Estadígrafo – 
Wilcoxon 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo a la Tabla N° 43 Nos muestra que la media de la eficiencia antes de la mejora es 
de (0.8587), siendo esta menor que la eficiencia después de la mejora (0.9207), demostrando 
así que no se cumple la hipótesis nula, por lo tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna siendo esta La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficiencia 
en la Línea de Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
Para poder corroborar si el análisis es el correcto, se analizara el pvalor, mediante el 
estadígrafo de WILCOXON. 















Fuente: Elaboración Propia 
La significancia de la prueba realizada con el estadígrafo WILCOXON, que fue aplicada a 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  





la eficiencia antes de la mejora y después de la mejora, en la cual el sig. Tiene un valor de 
0.000, es por ello que según la regla de decisión, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la Línea de Producción 
de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
3.2.5. Prueba De Normalidad – Hipótesis Específica 2 EFICACIA 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficacia en la Línea de Producción 
de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
Tabla 45: Análisis de normalidad de la eficacia antes y después con Kolmogorov 
Smimov 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo a la Tabla N° 45 Se muestra que el sig. de la EFICACIA_ANTES es menor que 
0.05 (0.001), y que el sig. De la EFICACIA_DESPUES, es mayor que 0.05 (0.184), por ello 
los datos son no paramétricos, y para poder contrastar la hipótesis general se usara el 
estadígrafo de WILCOXON. 
 
3.2.6. Contrastación de la Hipótesis Específica 2 Eficacia 
Ho: La aplicación del Estudio del trabajo no incrementa la eficacia en la Línea de Producción 




Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficacia en la Línea de Producción 
de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 





Tabla 46: Comparación de medias de eficacia antes y después con el Estadígrafo – 
Wilcoxon 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo a la Tabla N° 46 Nos muestra que la media de la eficacia antes de la mejora es 
de (0.7470), siendo esta menor que la eficacia después de la mejora (0.8973), es por ello que 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna siendo esta La aplicación del 
Estudio del trabajo incrementa la eficacia en la Línea de Producción de Hojas Laminadas en 
la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
Para poder corroborar si el análisis es el correcto, se analizara el pvalor, mediante el 
estadígrafo de WILCOXON. 









Ho: µEFICACIA ANTES ≥µ EFICACIA DESPUES 
Ha: µ EFICACIA ANTES ≤µ EFICACIA DESPUES 
 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  



















Fuente: Elaboración Propia 
La significancia de la prueba realizada con el estadígrafo WILCOXON, que fue aplicada a 
la eficacia antes de la mejora y después de la mejora, en la cual el sig. tiene un valor de 
(0.000), es por ello que según la regla de decisión, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la eficacia en la Línea de Producción 













































Posteriormente de realizar La aplicación del Estudio del trabajo incrementa la productividad 
en la Línea de Producción de Hojas Laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018, se lograron 
alcanzar los objetivos propuestos, en la cual se pudo determinar un tiempo estándar de 
producción, y a su vez reducir actividades de trabajo, para que de esa manera se obtenga un 
incremento de la eficiencia, eficacia y productividad, en la línea de producción de hojas 
laminadas en la cual se realizó la mejora. 
De acuerdo a lo mostrado en la Tabla N° 38 la cual se refiere a la variable dependiente 
(PRODUCTIVIDAD), se puede observar que mediante la aplicación del estudio del trabajo 
en la línea de producción de hojas laminadas, se obtuvo un incremento, en donde nos muestra 
que la media de la productividad antes es de 65%, y la media de la productividad después es 
de 83%, teniendo un incremento de 18%.  
CALDERON, Moisés, en su tesis titulada “Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar 
la Productividad en la Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4, en la Empresa 
CONVERTIDORA DEL PACIFICO E.I.R.L”, después de realizar la aplicación del estudio 
del trabajo, logro incrementar la productividad en un 10.5% reduciendo su tiempo estándar 
de trabajo y minimizando actividades. 
Con respecto a lo mostrado en la Tabla N° 38 Que nos muestra las diferencias entre la 
eficiencia antes brindándonos un 86%, y después con un 92%, pudiendo lograr un incremento 
de 6% en la línea de hojas laminadas. 
ARCE, Raúl, en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para mejorar la 
productividad del área de producción de bolsas plásticas de la empresa Industrias Plastiam 
E.I.R.L”, en la cual su objetivo fue mejorar la productividad, eficiencia y eficacia de la línea 
de producción, llego a incrementar de manera considerable la eficiencia pasando de un 88% 
a un 97%, pudiendo así lograr reducir las horas extras que se empleaban para cumplir con la 
producción requerida. 
En la Tabla N° 38 Correspondiente a la eficacia, nos muestra que aplicando el estudio del 
trabajo en la línea de producción de hojas la minadas, nos muestra una media antes de la 
mejora de 75%, y una media después de la mejora de 90%, pudiendo lograr así un incremento 
significativo del 15% de la eficacia en la línea de producción de hojas laminadas. 




Métodos para incrementar la productividad de la línea de producción de shampoo en la 
empresa CIA. INDUSTRIAL ALTIPLANO. S.A.C”, en su tesis aplicando el estudio de 
tiempos y métodos, logra reducir el tiempo estándar, mejorando los métodos de trabajo, 
consiguiendo así un incremento en la eficacia pasando de un 78.70% a un 94.97%, 



























































De acuerdo al desarrollo de la tesis, se darán las siguientes conclusiones: 
 Con la investigación realizada se concluye que la aplicación del estudio del trabajo 
incrementa la productividad en la línea de producción de hojas laminadas en la 
empresa CIPSA, Ate, 2018, habiendo previamente realizado un análisis exhaustivo, 
el resultado después de la evaluación estadística siendo así tres meses antes y tres 
meses después, en la cual se llevó a revisar los días de producción de hojas laminadas, 
siendo así que se logró incrementar la productividad en un 18%, ya que la 
productividad antes de la mejora era de un 65% y después de la mejora se obtuvo un 
83%. 
 Con respecto  a la eficiencia, se concluye que se llegó a incrementar un 6% mediante 
la aplicación del estudio del trabajo, en la cual se obtuvo una eficiencia actual de 
92%, de acuerdo a ello, la aplicación del estudio del trabajo si mejora la eficiencia 
en la línea de producción de hojas laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
 Por último, el resultado que se pudo obtener sobre la eficacia fue de un incremento 
de un 15%, luego de haber aplicado el estudio del trabajo, en la cual se obtuvo una 
eficacia actual de 90%, esto nos quiere decir que mediante la aplicación del estudio 
del trabajo, se llegó a incrementar la eficacia en la línea de producción de hojas 
laminadas en la empresa CIPSA, Ate, 2018. 
 Al establecer a ciertos operarios expertos a esta producción de hojas laminas, 
facilitan en tener una producción defectuosa y se evita conllevar a re inspecciones 




































Las recomendaciones se darán en relación a las conclusiones obtenidas durante esta 
investigación, las cuales son: 
 Es necesario que la empresa CIPSA, tenga en cuenta que todos los resultados que se 
llegaron a obtener en esta tesis aplicando el estudio del trabajo, ayuda a incrementar, 
mejorar y estandarizar la productividad, de acuerdo a esto, se recomienda a la 
empresa, continúe con los procedimientos y métodos de trabajo propuestos, no solo 
en la línea de producción de hojas laminadas, si no, en todas sus líneas de producción 
de los diversos productos de la empresa. 
 Es fundamental que la empresa brinde capacitaciones al personal de las diferentes 
líneas de producción, ya que con ello, su eficacia dentro de la línea de producción de 
hojas laminadas incrementara cada día más, y así lograr una mejor producción con 
el paso del tiempo. 
 Toda la alta dirección de la empresa debería tener mucha más relación con los 
obreros, brindándoles confianza, buen aliento e incentivos, ya que de esa manera el 
obrero podrá trabajar de una mejor manera, sintiéndose a gusto, y pudiendo de esta 
forma incrementar la eficiencia del operario que se verá reflejada en el incremento 
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Anexo 1: Matriz de Consistencia 
 










PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL
¿Cómo la Aplicación de 
estudio del trabajo 
incrementará la productividad 
en la Línea de Producción de 
Hojas Laminadas en la 
empresa CIPSA Ate, 2018?
 Determinar cómo la aplicación 
del estudio del trabajo 
incrementa la productividad en 
la Línea de Producción de 
Hojas Laminadas en la 
empresa CIPSA, Ate, 2018.
La aplicación del Estudio del 
Trabajo incrementa la 
productividad en la Línea de 
Producción de Hojas 
Laminadas en la empresa 
CIPSA, Ate, 2018.
PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICOS
¿Cómo la Aplicación de 
estudio del trabajo 
incrementará la eficiencia en la 
Línea de Producción de Hojas 
Laminadas en la empresa 
CIPSA Ate, 2018?
Determinar cómo la aplicación 
del estudio del trabajo 
incrementa la eficiencia en la 
Línea de Producción de Hojas 
Laminadas en la empresa 
CIPSA, Ate, 2018.
 La aplicación del Estudio del 
trabajo incrementa la eficiencia 
en la Línea de Producción de 
Hojas Laminadas en la 
empresa CIPSA, Ate, 2018.
¿Cómo la Aplicación de 
estudio del trabajo 
incrementará la eficacia en la 
Línea de Producción de Hojas 
Laminadas en la empresa 
CIPSA Ate, 2018?
Determinar cómo la aplicación 
del estudio del trabajo 
incrementa la eficacia en la 
Línea de Producción de Hojas 
Laminadas en la empresa 
CIPSA, Ate, 2018.
La aplicación del Estudio del 
trabajo incrementa la eficacia 
en la Línea de Producción de 
Hojas Laminadas en la 









































CANTIDAD DE OPERARIOS: Operación







Anexo 3: Formato de Toma de Tiempos 
 







































Anexo 4: Formato para calcular el tiempo estándar 
Fuente: Elaboración Propia 
Producción - bolsas
10






































Anexo 5: Formato para calcular la eficacia 
 










































Anexo 7: Formato para calcular la productividad 
 
Fuente: Elaboración Propia 




Anexo 8: Formato de resumen de la productividad antes y después de la mejora 
 
Fuente: Elaboración Propia




































Anexo 9: Estimado de producción – Extrusión 2018 
Fuente: Elaboración Propia 
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
PORTAPAPEL 0 0 0 0 0
1707662 BOBINA 80 X 35.5 KG 37,424 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000 6000
1707661 BOBINA 80 X 32.5 KG 191,303 42000 12000 6000 12000 12000 39500 6000 12000 12000 9500 24000 6000 6000 6000 6000 30000 6000 6000 12000 6000 38700 12000 6000 6000 2700 12000
1707660 BOBINA 60 X 35.5 KG 8,222 0 0 6000 6000 0 2222 2222
1707659 BOBINA 60 X 32.5 KG 51,399 0 14500 2500 12000 12000 6000 6000 12000 6000 6000 12900 6000 6900
1708443 HOJA 120X31.6X56.8 KG 9,531 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2050 2050 0
1708360 HOJA 90X31.6X56.8 KG 0 0 0 0 0 0
1702406 BOBINA 150X8.6 KG 0 0 0 0 0 0
1702408 BOBINA 150X46 KG 0 0 0 0 0 0
1702409 BOBINA 150X9.7 KG 0 0 0 0 0 0
1703296 BOBINA 120X34.6 KG 0 0 0 0 0 0
1703297 BOBINA 120X8.6 KG 0 0 0 0 0 0
1703298 BOBINA 120X46 KG 0 0 0 0 0 0
1703299 BOBINA 120X9.7 KG 0 0 0 0 0 0
1703564 BOBINA 150X40.9 KG 0 0 0 0 0 0
TOTAL PORTAPAPEL KG 297,880 50500 14500 12000 12000 12000 62500 14500 12000 12000 12000 12000 50500 14500 12000 12000 12000 50050 14050 12000 12000 12000 59822 12000 12000 12000 11822 12000
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
VINIFAN 0 0 0 0 0
70033 BOBINA VINIFAN CARTA CRISTAL KG 422,953 84000 21000 21000 21000 21000 105000 21000 21000 21000 21000 21000 84000 21000 21000 21000 21000 84000 21000 21000 21000 21000 66000 21000 21000 21000 3000
705308 BOBINA VINIFAN OFICIO CRISTAL KG 304,677 56000 14000 14000 14000 14000 70000 14000 14000 14000 14000 14000 56000 14000 14000 14000 14000 56000 14000 14000 14000 14000 66750 14000 14000 14000 14000 10750
70636 BOBINA VINIFORRO CARTA AZULINO KG 51,030 0 0 0 0 24000 10000 14000
705307 BOBINA VINIFORRO OFICIO AZULINO KG 93,815 0 0 0 0 18000 8000 10000
TOTAL VINIFAN KG 872,475 140,000 35,000 35,000 35,000 35,000 175,000 35,000 35,000 35,000 35,000 35,000 140,000 35,000 35,000 35,000 35,000 140,000 35,000 35,000 35,000 35,000 174,750 35,000 35,000 35,000 35,000 34,750
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
VINIFILE 0 0 0 0 0
170238 HOJA PRES. AZUL CARTA KG 1,278 400 400 0 400 400 0 478 478
170020 HOJA PRES. CRISTAL CARTA KG 7,695 2330 2330 0 2500 2500 0 2868 2868
170591 HOJA PRES. HUMO CARTA KG 918 300 300 0 300 300 0 318 318
170233 HOJA PRES. ROJO CARTA KG 757 250 250 0 250 250 0 257 257
170234 HOJA PRES. VERDE CARTA KG 886 300 300 0 300 300 0 286 286
170212 HOJA ORDENAD .CRISTAL CARTA KG 1,784 300 300 0 800 800 0 690 690
TOTAL VINIFILE KG 13,318 3880 0 0 0 3880 0 0 0 0 0 0 4550 4550 0 0 0 0 0 0 0 0 4897 4897 0 0 0 0
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
LOMOS 0 0 0 0 0
170024 LOMO AZUL CARTA KG 1,789 550 550 550 550 0 547 547 145 145
170589 LOMO NEGRO CARTA KG 1,789 550 550 550 550 0 547 547 145 145
170027 LOMO ROJO CARTA KG 894 280 280 280 280 0 254 254 80 80
170026 LOMO VERDE CARTA KG 894 280 280 280 280 0 254 254 80 80
TOTAL LOMOS KG 5,367 1660 0 0 1,660 0 1660 0 0 0 1,660 0 0 0 0 0 0 1602 0 0 1,602 0 450 0 0 0 0 450
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
CODIGO DESCRIPCION UM
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
CODIGO DESCRIPCION UM
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
CODIGO DESCRIPCION UM
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
ESTIMADO DE PRODUCCION EXTRUSION 2018





Anexo 10: Estimado de producción – Extrusión 2018 
Fuente: Elaboración Propia 
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
MICAS 0 0 0 0 0
06143 06143 - MICA CATEDRAL TOP A4 AZUL KG 1,580 0 0 0 500 500 0
06144 06144 - MICA CATEDRAL TOP A4 HUMO KG 359 0 0 0 360 360 0
06145 06145 - MICA CATEDRAL TOP A4 CARAMELO KG 229 0 0 0 230 230 0
06146 06146 - MICA CATEDRAL TOP A4 ROJO KG 719 0 0 0 720 720 0
06147 06147 - MICA CATEDRAL TOP A4 AMARILLO KG 642 0 0 0 645 645 0
06148 06148 - MICA CATEDRAL TOP A4 VERDE KG 1,106 0 0 0 500 500 0
06151 06151 - MICA CATEDRAL TOP A4 LILA KG 487 0 0 0 490 490 0
06152 06152 - MICA CATEDRAL TOP A4 NARANJA KG 453 0 0 0 455 455 0
06153 06153 - MICA CATEDRAL TOP A4 CELESTE KG 807 0 0 0 810 810 0
06154 06154 - MICA CATEDRAL TOP A4 GUINDA KG 291 0 0 0 295 295 0
78038 78038 - MICA CATEDRAL TOP A4 ROSADO KG 659 0 0 0 660 660 0
06142 06142 - MICA CATEDRAL TOP A4 CRISTAL KG 2,997 0 0 0 1500 1500 0
06192 06192 - MICA OPACA TOP A4 NEGRO KG 0 0 0 0 0 0
06193 06193 - MICA OPACA TOP A4 AZUL KG 0 0 0 0 0 0
06194 06194 - MICA OPACA TOP A4 MARRON KG 0 0 0 0 0 0
06157 06157 - MICA CUBO TOP A4 CELESTE KG 2,474 700 700 500 500 500 500 0 774 774
06158 06158 - MICA CUBO TOP A4 AMARILLO KG 2,752 700 700 500 500 500 500 0 1050 1050
06159 06159 - MICA CUBO TOP A4 VERDE KG 4,098 700 700 500 500 500 500 0 2400 2400
06160 06160 - MICA CUBO TOP A4 CARAMELO KG 1,546 0 850 850 0 0 0
06161 06161 - MICA CUBO TOP A4 ROJO KG 4,175 0 500 500 500 500 0 2475 2475
06162 06162 - MICA CUBO TOP A4 AZUL KG 6,030 0 500 500 2000 2000 0 2830 2830
06163 06163 - MICA CUBO TOP A4 HUMO KG 2,087 0 500 500 500 500 0 390 390
06164 06164 - MICA CUBO TOP A4 LILA KG 2,319 0 500 500 500 500 0 620 620
06165 06165 - MICA CUBO TOP A4 NARANJA KG 2,397 0 500 500 500 500 0 700 700
06156 06156 - MICA CUBO TOP A4 CRISTAL KG 8,192 3000 3000 2000 2000 0 0 1200 1200
06191 06191 - MICA LISA TOP A4 CRISTAL KG 16,820 0 3000 3000 4000 1500 2500 2000 2000 3500 3500
78052 78052 - MICA LISA TOP A4 AZUL KG 2,094 0 700 700 700 700 700 700 0
78053 78053 - MICA LISA TOP A4 CELESTE KG 696 0 700 700 0 0 0
78054 78054 - MICA LISA TOP A4 VERDE KG 1,047 0 1050 1050 0 0 0
78055 78055 - MICA LISA TOP A4 LILA KG 492 0 500 500 0 0 0
78056 78056 - MICA LISA TOP A4 CARAMELO KG 467 0 470 470 0 0 0
78057 78057 - MICA LISA TOP A4 HUMO KG 550 0 550 550 0 0 0
78058 78058 - MICA LISA TOP A4 ROJO KG 1,175 0 700 700 475 475 0 0






Anexo 11: Estimado de producción – Extrusión 2018 
Fuente: Elaboración propia 
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
MICAS 0 0 0 0 0
06143 06143 - MICA CATEDRAL TOP A4 AZUL KG 1,580 0 0 0 500 500 0
06144 06144 - MICA CATEDRAL TOP A4 HUMO KG 359 0 0 0 360 360 0
06145 06145 - MICA CATEDRAL TOP A4 CARAMELO KG 229 0 0 0 230 230 0
06146 06146 - MICA CATEDRAL TOP A4 ROJO KG 719 0 0 0 720 720 0
06147 06147 - MICA CATEDRAL TOP A4 AMARILLO KG 642 0 0 0 645 645 0
06148 06148 - MICA CATEDRAL TOP A4 VERDE KG 1,106 0 0 0 500 500 0
06151 06151 - MICA CATEDRAL TOP A4 LILA KG 487 0 0 0 490 490 0
06152 06152 - MICA CATEDRAL TOP A4 NARANJA KG 453 0 0 0 455 455 0
06153 06153 - MICA CATEDRAL TOP A4 CELESTE KG 807 0 0 0 810 810 0
06154 06154 - MICA CATEDRAL TOP A4 GUINDA KG 291 0 0 0 295 295 0
78038 78038 - MICA CATEDRAL TOP A4 ROSADO KG 659 0 0 0 660 660 0
06142 06142 - MICA CATEDRAL TOP A4 CRISTAL KG 2,997 0 0 0 1500 1500 0
06192 06192 - MICA OPACA TOP A4 NEGRO KG 0 0 0 0 0 0
06193 06193 - MICA OPACA TOP A4 AZUL KG 0 0 0 0 0 0
06194 06194 - MICA OPACA TOP A4 MARRON KG 0 0 0 0 0 0
06157 06157 - MICA CUBO TOP A4 CELESTE KG 2,474 700 700 500 500 500 500 0 774 774
06158 06158 - MICA CUBO TOP A4 AMARILLO KG 2,752 700 700 500 500 500 500 0 1050 1050
06159 06159 - MICA CUBO TOP A4 VERDE KG 4,098 700 700 500 500 500 500 0 2400 2400
06160 06160 - MICA CUBO TOP A4 CARAMELO KG 1,546 0 850 850 0 0 0
06161 06161 - MICA CUBO TOP A4 ROJO KG 4,175 0 500 500 500 500 0 2475 2475
06162 06162 - MICA CUBO TOP A4 AZUL KG 6,030 0 500 500 2000 2000 0 2830 2830
06163 06163 - MICA CUBO TOP A4 HUMO KG 2,087 0 500 500 500 500 0 390 390
06164 06164 - MICA CUBO TOP A4 LILA KG 2,319 0 500 500 500 500 0 620 620
06165 06165 - MICA CUBO TOP A4 NARANJA KG 2,397 0 500 500 500 500 0 700 700
06156 06156 - MICA CUBO TOP A4 CRISTAL KG 8,192 3000 3000 2000 2000 0 0 1200 1200
06191 06191 - MICA LISA TOP A4 CRISTAL KG 16,820 0 3000 3000 4000 1500 2500 2000 2000 3500 3500
78052 78052 - MICA LISA TOP A4 AZUL KG 2,094 0 700 700 700 700 700 700 0
78053 78053 - MICA LISA TOP A4 CELESTE KG 696 0 700 700 0 0 0
78054 78054 - MICA LISA TOP A4 VERDE KG 1,047 0 1050 1050 0 0 0
78055 78055 - MICA LISA TOP A4 LILA KG 492 0 500 500 0 0 0
78056 78056 - MICA LISA TOP A4 CARAMELO KG 467 0 470 470 0 0 0
78057 78057 - MICA LISA TOP A4 HUMO KG 550 0 550 550 0 0 0
78058 78058 - MICA LISA TOP A4 ROJO KG 1,175 0 700 700 475 475 0 0






Anexo 12: Estimado de producción – Extrusión 2018 
Fuente: Elaboración propia
TOTAL DEL 03 AL 09 DEL 10 AL 16 DEL 17 AL 23 DEL 24 AL 30 TOTAL DEL 31 AL 06 DEL 07 AL 13 DEL 14 AL 20 DEL 21 AL 27 DEL 28 AL 03 TOTAL DEL 04 AL 10 DEL 11  AL 17 DEL 18 AL 24 DEL 25 AL 01 TOTAL DEL 02 AL 08 DEL 09 AL 15 DEL 16 AL 22 DEL 23 AL 29 TOTAL DEL30 AL 05 DEL 06 AL12 DEL 13 AL 19 DEL 20 AL 26 DEL 27 AL 03
78059 78059 - MICA LISA TOP A4 AMARILLO KG 1,113 0 700 700 420 420 0 0
06037 06037 - MICA CATEDRAL A-4 AZUL KG 1,958 0 0 0 1000 1000 0
06038 06038 - MICA CATEDRAL A-4 ROJO KG 1,008 0 0 0 500 500 510 510
06039 06039 - MICA CATEDRAL A-4 VERDE KG 1,327 0 0 0 500 500 830 830
06040 06040 - MICA CATEDRAL A-4 AMARILLO KG 819 0 0 0 400 400 420 420
06041 06041 - MICA CATEDRAL A-4 HUMO KG 510 0 0 0 510 510 0
06042 06042 - MICA CATEDRAL A-4 CARAMELO KG 115 0 0 0 115 115 0
06043 06043 - MICA CATEDRAL A-4 LILA KG 494 0 0 0 500 500 0
06048 06048 - MICA CATEDRAL A-4 CELESTE KG 231 0 0 0 235 235 0
06096 06096 - MICA CATEDRAL A-4 NARANJA KG 257 0 0 0 260 260 0
06053 06053 - MICA CATEDRAL A-4 CRISTAL N/TA KG 2,796 0 0 0 1500 1500 1300 1300
06052 06052 - MICA CATEDRAL OFICIO  CRISTAL KG 2,723 0 0 0 1500 1500 1225 1225
06081 06081 - MICA CUBO A4 AZUL KG 2,272 700 700 0 0 0 1575 500 1075
06082 06082 - MICA CUBO A4 ROJO KG 1,486 700 700 0 0 0 790 790
06083 06083 - MICA CUBO A4 VERDE KG 919 920 920 0 0 0 0
06084 06084 - MICA CUBO A4 AMARILLO KG 1,163 700 700 0 0 0 470 470
06085 06085 - MICA CUBO A4 HUMO KG 922 925 700 225 0 0 0 0
06086 06086 - MICA CUBO A4 CARAMELO KG 524 525 525 0 0 0 0
06087 06087 - MICA CUBO A4 LILA KG 643 645 645 0 0 0 0
06089 06089 - MICA CUBO A4 CELESTE KG 629 630 630 0 0 0 0
06101 06101 - MICA CUBO A-4 NARANJA KG 470 470 470 0 0 0 0
06080 06080 - MICA CUBO A4 CRISTAL KG 4,478 2000 2000 0 0 1000 1000 1480 1480
06166 06166 - MICA LISA A-4 AZUL 180M NM KG 3,231 0 700 700 700 700 1135 1135 0
06167 06167 - MICA LISA A-4 CELESTE 180M NM KG 279 0 0 0 0 0
06168 06168 - MICA LISA A-4 VERDE 180M NM KG 1,832 0 500 500 640 640 0 0
06169 06169 - MICA LISA A-4 LILA 180M NM KG 889 0 0 0 0 0
06170 06170 - MICA LISA A-4 CARAMELO 180M NM KG 148 0 0 0 0 0
06171 06171 - MICA LISA A-4 HUMO 180M NM KG 2,256 0 700 700 860 860 0 0
06172 06172 - MICA LISA A-4 ROJO 180M NM KG 1,806 0 700 700 410 410 0 0
06173 06173 - MICA LISA A-4 AMARILLO 180M NM KG 1,326 0 630 630 0 0 0
06181 06181 - MICA LISA A4 CRISTAL 180M CN KG 33,995 0 2500 2500 7500 500 7000 9000 7000 2000 9300 7000 2300
06180 06180 - MICA LISA OFICIO CRISTAL 180M CN KG 1,963 0 0 0 0 1270 1270
TOTAL MICAS KG 144,321 13315 7070 6245 0 0 20950 6970 7130 6850 0 0 21205 7000 7205 7000 0 28020 7000 6835 7165 7020 35109 7000 7070 7134 7065 6840
ENEROAGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE DICIEMBRE




















Fuente: Elaboración propia 


















Anexo 15: Ficha de calibración del cronometro Q&Q TM0001 




Anexo 16: Regla de aluminio 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 17: Uso de la regla en la mejora 
 






Anexo 18: Fácil Ordenado 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 19: Reducción de Cuello de Botella 
 




Anexo 20: Operarios en sus puestos de trabajo 1 
 
 Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 21: Operarios en sus puestos de trabajo 2 
 










































Anexo 30: Autorización de versión al final de trabajo de investigación 
 
